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制造 业 是 国民 经 济 的 主体 ， 中 国 要 实现 “成 为 世界 制造 中 心 ” 昌 
愿望 ， 必 须 不 断 地 提高 自身 制造 业 的 技术 水 平 与 设备 的 数控 化 率 。 

随 着 数控 技术 的 快速 发 展 ， 普 通 机 械 设备 日 益 被 高 效率 、 高 精度 
的 数控 机 械 设备 所 代替 ， 作 为 “工业 母 机 ”的 数控 机 床 则 是 数控 机 械 
设备 的 典型 代表 。 特 别 是 21 世纪 以 来 ， 我 国 数控 机 床 的 数量 、 品 种 和 急 
加 ， 应 用 范围 迅速 扩大 ， 数 控 技术 全 面 普及 ,在 这 种 背景 下 ， 企 
业 急 需 大 批 掌握 数控 系统 与 产品 应 用 相关 技术 的 技术 人 员 。 

数控 系统 作为 数控 机 床 的 “大 脑 "， 是 数控 机 床 的 核心 ， 包 括 了 
数控 单元 、 进 给 驱动 系统 、 主 轴 驱 动 系统 以 及 测量 检测 装置 等 子 系 
其 应 用 涉及 部 件 选 型 、 电 气 设计 、 电 磁 兼 容 设 计 、 机 床 精 度 测 























补偿 、 进 给 
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基于 此 目的 ， 
为 阐述 对 象 ， 

















特性 ; 应 用 于 
























































与 主轴 驱动 系统 的 特性 调整 与 优化 、PLC 编程 等 多 
个 环节 。 在 较 短 的 时 间 内 掌握 数控 系统 的 基本 原理 与 应 用 技巧 ， 是 
技术 得 以 推广 的 关键 ， 也 是 各 企业 数控 机 床 电气 工程 师 的 关注 





























本 书 以 武汉 华中 数控 股份 有 限 公司 多 个 系列 的 主流 
系统 介绍 了 数控 系统 各 相关 功能 部 件 的 工作 原理 、 
数控 机 床 时 的 选 型 与 设计 要 点 ; 整 机 调试 与 PLC 纺 

















程 的 内 容 与 方法 。 本 书 力求 让 读者 能 够 在 较 短 的 时 间 内 对 数控 系统 有 





法 
、 
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技术 





全 面 的 了 解 ， 








并 应 用 于 实际 工作 当中 。 
本 书 虽然 是 以 华中 数控 系统 为 例 介绍 机 床 数 控 系 统 的 电气 联接 与 
， 但 包含 了 大 量 的 实践 经 验 ， 特别 是 有 关 工 作 原 理 、 接 口 特性 
容 设计 、 整 机 调试 、PLC 设计 等 方面 的 内 容 ， 对 于 数控 系统 的 
*、 维 修 ， 以 及 其 他 数控 系统 的 应 用 也 非常 有 帮助 。 

本 书 适 合作 为 从 事 数 控 机 床 设计 、 使 用 、 调 试 、 维 修 等 各 类 工程 


























基本 掌握 数控 机 床 电气 控制 部 分 的 设计 与 调试 广 
































人 员 的 培训 和 参考 书 ， 也 可 作为 高 等 工科 院 校 和 高 等 职业 院 校 机 
械 制造 、 机 电 一 体 化 、 数 控 技术 等 专业 的 参考 教材 。 
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限于 编者 的 水 平 ， 加 上 数控 技术 日 新 月 异 的 发 展 ， 许 多 问题 还 有 
待 探讨 ， 本 书 的 课 误 与 不 受 之 处 在 所 难免 ， 怀 请 读者 不 吝 赐 教 ， 提 出 
宝贵 意见 。 

os 升级 的 需要 ， 部 分 参数 等 难 
免 发 生变 化 而 与 本 书 内 容 不 完全 一 致 ， 但 技术 内 容 参 考 价值 不 变 ， 还 
请 读者 谅解 。 
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第 工 章 ”开放 体系 结构 的 华中 数控 系统 


1.1 数控 技术 的 发 展 趋势 


进入 20 世纪 90 年 代 以 来 ， 数 控 技 术 不 断 采用 计算 机 、 控 制 理 论 等 领域 的 最 
新 技术 成 果 ， 使 其 朝 着 高 速 化 、 高 精 化 、 复 合 化 、 智 能 化 、 高 柔性 化 及 结构 开放 
化 等 方向 发 展 。 

为 了 满足 数控 机 床 发 展 需要 ， 数 控 系 统 技术 必须 实现 根本 性 变革 : 由 有 限 的 
开放 式 体系 结构 向 通用 型 、 全 开放 式 、 全 闭环 控制 模式 发 展 ; 在 集成 化 基础 上 ， 
数控 系统 实现 超 薄 型 、 超 小 型 化 ; 在 智能 化 基础 上 ， 综合 计算机 、 多 媒体 、 模 糊 
控制 、 神 经 网 络 等 多 学 科技 术 ， 实 现 高 速 、 高 精 、 高 效 控制 ， 加 工 过 程 中 可 以 自 
动 修正 、 调 节 与 补偿 各 项 参数 ， 实 现在 线 诊断 和 智能 化 故障 处 理 ; 在 网 络 化 基础 
上 ，CADZCANM 与 数控 系统 集成 为 一 体 ， 实 现 机 床 联网 和 中 央 集 中 控制 的 群 控 
加 工 。 

1. 体系 结构 开放 化 、 柔 性 化 

随 着 制造 业 的 发 展 ， 中 小 批量 生产 的 趋势 日 益 增 强 ， 对 数控 机 床 的 柔性 和 通 
用 性 提出 了 更 高 的 要 求 ， 和 希望 能 满足 不 同 加 工 需求 ， 能 迅速 高 效 、 低 成 本 地 构筑 
面向 用 户 的 控制 系统 ， 并 大 幅度 降低 维护 和 培训 成 本 ， 同 时 还 要 求 具有 网 络 功 
能 ， 以 适应 未 来 车 间 面 向 任务 和 订单 的 生产 组 织 和 管理 模式 。 为 此 ， 近 10 年来， 
随 着 计算 机 技术 的 飞速 发 展 ， 各 种 不 同 层次 的 开放 式 数控 系统 应 运 而 生 并 且 快 速 
发 展 。 

开放 式 体系 结构 数控 系统 是 开放 式 、 高 性 能 、 智 能 化 、 网 络 化 数控 系统 的 
通称 。 其 核心 是 开放 式 ， 即 系统 各 模块 与 运行 平台 的 无 关 性 、 系 统 中 各 模块 之 
间 的 互 操 作 性 和 人 机 界面 及 通信 接口 的 统一 性 。 开 放 式 体系 结构 使 数控 系统 有 
更 好 的 通用 性 、 柔 性、 适应 性 、 扩 展 性 ， 并 向 智能 化 、 网 络 化 方向 发 展 。 数 控 
系统 向 通用 计算 机 即 开 放 式 体系 结构 方向 的 发 展 已 成 为 不 可 抗拒 的 潮流 ， 并 将 成 
为 最 具 生 命 力 的 技术 平台 。 开 放 式 体 系 结构 数控 系统 的 基本 特点 就 是 : 系统 互 换 
性 (interchangeability) 、 可 伸缩 性 (scalability) 、 可 移植 性 (portability) 、 互 操作 
性 (interoperability) 和 可 扩展 性 (expandability ) 。 

现代 开放 式 数 控 系 统 的 体系 结构 技术 要 求 : 采用 通用 型 开放 式 闭 环 控制 模 
式 ， 采 用 通用 计算 机 组 成 总 线 式 、 模 块 化 、 开 放 式 体系 结构 ， 利 用 开放 式 的 数控 
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2 华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 




















技术 软 硬 件 平台 ， 通 过 重 构 、 编 辑 ， 系 统 的 组 成 视 需 要 可 大 可 小 ， 便 于 裁剪 、 护 
展 和 升级 ; 功能 可 专用 也 可 通用 ， 可 组 成 不 同 档次 、 不 同类 型 、 不 同 集成 程度 的 
数控 系统 ; 功能 价格 比 可 调 ， 可 集成 用 户 的 技术 诀窍 等 。 

柔性 化 包含 两 方面 : 一 方面 是 数控 系统 本 身 的 柔性 ， 数 控 系 统 采用 模块 化 设 
计 ， 功 能 覆盖 面 大 ， 满 足 不 同 用 户 的 需求 ; 男 一 方面 是 群 控 系统 的 柔性 ， 同 一 群 
控 系 统 能 依据 不 同 生 产 流 程 的 要 求 ， 使 物料 流 和 信息 流 自 动 进行 动态 调整 ， 从 而 
最 大 限度 地 发 挥 群 控 系 统 的 效能 。 

2. 高 速 、 高 精 、 高 效 化 

数控 系统 必须 满足 制造 装备 高 速 、 高 精 、 高 效 化 的 要 求 ， 而 高 可 靠 是 制造 装 
备 运行 的 基本 保证 ， 因 此 控制 系统 必须 解决 高 速 运算 技术 、 超 高 速 通信 技术 、 高 
速 主轴 技术 、 高 分 辨 率 位 置 检测 技术 、 高 响应 数字 伺服 控制 技术 、 高 可 靠 性 
技术 。 

1) 采用 位 数 、 频 率 更 高 的 高 速 CPU 芯片 、RISC 芯片 、 多 CPU 控制 系统 ， 
以 提高 系统 的 运算 速度 和 数据 处 理 能 力 ， 即 提高 插 补 运算 的 速度 和 精度 。 

2) 数控 系统 插 补 和 补偿 方式 多 样 化 : 多 种 插 补 方式 如 直线 插 补 、 圆 弧 插 
补 、 圆 柱 插 补 、 空 间 椭 圆 曲面 择 补 、 螺 纹 插 补 、 极 坐标 插 补 、NURBS 插 补 ( 非 
均匀 有 理 B 样 条 插 补 ) 、 样 条 插 补 、 多 项 式 插 补 等 ; 多 种 补偿 功能 如 间隙 补偿 、 
型 直 度 补偿 、 象 限 误差 补偿 、 螺 距 和 测量 系统 误差 补偿 、 与 速度 相关 的 前 馈 补 
偿 、 温 度 补偿 、 带 平滑 接近 和 退出 以 及 相反 点 计算 的 刀具 半径 补偿 等 。 

3) 采用 带 高 分 辨 率 绝对 式 检测 元 件 的 全 数字 交流 伺服 系统 和 直线 电动 机 伺 
服 进 给 方式 ， 提 高 动态 响应 速度 。 

4) 采用 前 馈 控 制 技术 ， 使 跟踪 误差 大 大 减 小 ， 改 善 拐角 切削 的 加 工 精 度 。 

5) 数控 机 床 应 采用 电 主 轴 ， 实 现 主轴 电动 机 与 机 床 主轴 一 体 化 。 

3. 控制 智能 

现代 数控 系统 是 一 个 高 度 智能 化 的 系统 ， 为 满足 制造 业 生产 柔性 化 、 制 造 自 
动 化 的 发 展 需求 ， 数 控 系 统 应 具有 模拟 、 延 伸 、 扩 展 智能 行为 的 知识 处 理 能 
在 以 下 几 个 方面 必须 实现 智能 化 。 

1) 高 速 加 工时 引入 提前 预测 和 预算 功能 、 动 态 前 馈 功 能 ， 在 压力 、 温 度 、 
位 置 、 速 度 控制 等 方面 采用 模糊 控制 ， 提 高 数控 系统 的 控制 性 能 ， 从 而 达到 最 佳 
控制 的 目的 。 

2) 加 工 过 程 自 适应 控制 。 通 过 监测 加 工 过 程 中 的 刀具 磨损 、 破 损 、 切 削 
力 、 主 轴 功 率 等 信息 并 反馈 ， 利 用 传统 或 现代 的 算法 进行 调节 运算 ， 实 时 修 调 加 
工 参 数 或 加 工 指令 ， 使 设备 处 于 最 佳 运 行 状态 ， 以 提高 加 工 精度 、 工 件 表 面 质量 
以 及 设备 运行 的 安全 性 。 例 如 : 数控 电 火 花 成 型 机 床 的 自 适应 控制 是 利用 基于 模 
糊 逻 辑 的 自 适应 控制 技术 ， 实现 自动 控制 和 优化 加 工 参 数 ; 在 电 火 花 数控 系统 
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中 ， 用 专家 系统 代替 操作 人 员 进 行 加工 过 程 监控 ， 从 而 降低 了 对 操作 者 具备 专门 
技能 的 要 求 。 

3) 加 工 参数 的 智能 优化 与 选择 。 将 专家 或 技工 的 经 验 、 切 前 加 工 的 一 般 规 
律 与 特殊 规律 ， 按 人 工 智 能 中 知识 表达 的 方式 建立 知识 库存 人 系统 中 ， 以 加 工 工 
艺 参 数 数据 库 为 支撑 ， 建 立 专 家 系统 ， 并 通过 它 提 供 经 过 优化 的 切削 参数 ， 使 加 
工 系 统 始终 处 于 最 优 和 最 经 济 的 工作 状态 ， 从 而 达到 提高 编程 效率 和 加 工 工艺 技 
术 水 平 、 缩 短 生产 准备 时 间 的 目的 。 

4) 故障 自 诊断 功能 。 故 障 诊断 专家 系统 是 诊断 装置 发 展 的 最 新 动向 ， 在 
整个 工作 状态 中 ， 应 随时 对 CNC 系统 本 身 以 及 与 其 相连 的 各 种 设备 进行 自 诊 
断 、 检 查 ， 为 数控 设备 提供 一 个 包括 二 次 监测 、 故 障 诊断 、 安 全 保障 和 经 济 策 
略 等 方面 在 内 的 智能 诊断 及 维护 决策 信息 集成 系统 。 采 用 智能 混合 技术 , 一旦 
出 现 故 障 时 ， 立 即 采用 停机 等 措施 ， 并 进行 故障 报警 ， 提 示 发 生 故 障 的 部 位 、 原 
因 等 。 还 可 以 自动 使 故障 模块 脱 机 ， 并 接 通 备 用 模块 ， 以 确保 无 人 化 工作 环境 的 
要 求 。 

5) 智能 化 交流 伺服 驱动 装置 。 能 自动 识别 负载 ， 并 自动 调整 参数 的 智能 化 
伺服 系统 ， 包 括 智能 主轴 交流 驱动 单元 和 智能 化 进 给 伺服 驱动 单元 。 这 种 驱动 单 
元 能 自动 识别 电动 机 及 负载 的 转动 惯量 、 负 载 转 矩 ， 并 自动 对 控制 系统 参数 进行 
优化 和 调整 ， 使 驱动 系统 获得 最 佳 运行 效果 。 

4. 交互 可 视 化 

为 了 使 设备 易 操 作 、 易 维修 ， 数 控 系 统 应 该 实现 : 用 户 界面 图 形 化 ， 通 过 窗 
口 和 菜单 进行 操作 ， 便 于 蓝图 编程 和 快速 编程 、 三 维 彩色 立体 动态 图 形 显示 、 
形 模 拟 、 图 形 动 态 跟 踪 和 仿真 、 不 同方 向 的 视图 和 局 部 显示 比例 缩放 功能 的 
现 ; 计算 可 视 化 ， 使 信息 交流 不 再 局 限于 用 文字 和 语言 表达 ， 而 可 以 直接 使 用 图 
形 、 图 像 、 动 画 等 可 视 信 息 ， 使 系统 满足 参数 自动 设 定 、 刀 具 补 偿 和 刀具 管理 数 
据 的 动态 处 理 和 显示 以 及 加 工 过 程 的 可 视 化 仿真 和 自动 编程 设计 等 ; 数控 编程 自 
动 化 ，CAD/CAM 图 形 交 互 式 自动 编程 和 CAD/ZCAPPZCAM 集成 的 全 自动 编程 是 
数控 技术 发 展 的 新 趋势 。 

5. 通信 网 络 化 

为 了 实现 机 床 联网 ， 实 现 中 央 集 中 控制 的 群 控 加 工 ， 数 控 系 统 应 该 有 强大 
的 网 络 功能 ， 通 过 联网 ， 可 在 任何 一 台 机 床上 对 其 他 机 床 进行 编程 、 设 定 、 操 
作 、 运 行 ， 不 同 机 床 的 画面 可 同时 显示 在 每 一 台 机 床 的 屏幕 上 ， 可 进行 远程 控 
制 和 无 人 化 操作 ， 可 实现 信息 共享 。 实 现 多 种 通信 协议 ， 既 满足 单机 需要 ， 又 
能 满足 FMC、FMS 、CIMS 对 基层 设备 的 要 求 ， 以 满足 形成 “全 球 制造 ”的 基 
础 单元 的 需要 。 
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1.2 开放 体系 结构 的 华中 数控 系统 的 特点 


华中 数控 系统 采用 了 以 工业 PC 机 为 硬件 平台 ， 以 DOS、Windows 系统 及 其 
丰富 的 支持 软件 为 软件 平台 的 技术 路 线 ， 具 有 质量 好 、 性 价 比 高 、 新 产品 开发 周 
期 短 、 系 统 维护 方便 、 系 统 更 新 换代 和 升级 快 、 系 统 配 套 能 力 强 、 开 放 性 好 、 便 
于 用 户 二 次 开发 和 和 集成 等 许多 优点 。 华 中 数控 系统 操作 界面 的 操作 习惯 和 编程 语 
言 是 按 国际 通用 的 数控 系统 设计 的 ， 国 外 系统 所 运行 的 G 代码 数控 程序 基本 不 
需 修 改 ， 便 可 在 华中 数控 系统 上 使 用 。 同 时 ， 华 中 数控 系统 采用 全 中 文 用 户 界 
面 ， 提 供 完 善 的 在 线 帮助 功能 ， 便 于 用 户 学 习 和 使 用 。 系 统 提供 类 似 高 级 语言 的 
宏 程 序 功能 ， 具 有 三 维 仿真 校 验 和 加 工 过 程 图 形 动态 跟踪 功能 ， 图 形 显示 形象 直 
观 ， 操 作 、 使 用 方便 容易 。 与 SIMENSE 、FANUC 的 数控 系统 相 比 较 ， 华 中 数控 
系统 在 功能 上 毫 不 逊色 ， 在 价格 上 更 为 低廉 ， 在 维护 和 更 新 换代 方面 更 为 方便 。 

纵 观 国际 上 数控 技术 的 发 展 趋势 ，PC 数控 〈 即 以 工业 PC 机 为 硬件 平台 的 
数控 系统 ) 的 技术 路 线 是 目前 的 主要 潮流 。 国 外 PC-NC 主要 在 原 NC 上 增 扩 PC， 
用 于 图 形 、 通 信和 大 容量 存储 ， 如 FANUC 16、SIMENSE 840、 美 国 AB9360 等 ; 
另 一 种 在 PC 上 扩充 带 DSP 处 理 器 的 控制 卡 ， 如 FANUC Open 4、 美 国 Delta Tau 
的 PMAC 等 。 相 比 之 下 ， 华 中 数控 系统 比较 彻底 地 贯彻 了 PC-NC 的 技术 路 线 ， 
以 “PC + 软件 ”来 完成 全 部 的 NC 功能 ， 因 而 以 国外 低档 数控 系统 的 价格 ， 实 
现 了 国外 高 档 数控 系统 的 功能 ， 具 有 优良 的 性 价 比 。 因 此 ， 由 国家 组 织 的 专家 鉴 
定 会 认为 ， 华 中 数控 系统 是 具有 我 国 特色 的 高 性 能 数控 系统 ， 是 一 项 重大 的 科研 
成 果 ， 具 有 国际 先进 水 平 。 

华中 数控 系统 的 特点 在 于 : 

1) 基于 通用 工业 PC， 以 软 代 硬 ， 避 “和 硬 ” 重 “ 软 ”， 硬 件 最 简 ， 易 于 生产 
组 织 。 

2) 自主 版 权 、PC 兼容 、 系 统 开 放 ， 可 充分 利用 PC 资源 ， 易 于 升级 与 派 
生 ， 利 于 发 展 延 续 。 

3) 0.1km、24mxmin 的 高 精 、 高 速 控制 。 

4) 技术 成 套 ， 提 供 交流 伺服 驱动 和 交流 伺服 电动 机 配套 。 

5) 模块 化 好 、 集 成 度 高 。 

6) 性 价 比 高 ， 功 能 与 国外 高 档 数控 系统 相当 ， 价 格 远 低 于 国外 高 档 数 控 
系统 。 
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第 2 音 华中 世纪 星系 列 数控 单元 


2.1 概述 


开放 式 、 网 络 化 已 成 为 当代 数控 系统 发 展 的 主要 趋势 。 华 中 世纪 星 数控 单元 
是 采用 工业 计算 机 (IPC) 作为 硬件 平台 的 开放 式 体系 结构 ， 充 分 利用 PC 软 、 
硬件 的 丰富 资源 ， 通 过 软件 技术 的 创新 实现 数控 技术 的 突破 ， 通 过 工业 PC 的 先 
进 技术 和 低 成 本 保证 数控 系统 的 高 性 价 比 和 可 靠 性 ， 并 通过 充分 利用 通用 工业 
PC 已 有 的 软 硬 件 资源 和 分 享 计算 机 领域 的 最 新 成 果 ， 如 大 容量 存储 嚣 、 高 分 辨 
率 彩色 显示 器 、 多 媒体 信息 交换 、 联 网 通信 等 技术 ， 可 以 伴随 PC 技术 的 发 展 而 
发 展 ， 从 而 长 期 保持 技术 上 的 优势 。 世 纪 星 系列 数控 单元 是 具有 4 通道 、16 控 
制 轴 、9 轴 联 动 / 通 道 的 中 高 档 数控 系统 ， 主 要 包括 世纪 星 HNC-18/19 系列 、 
HNC-21/22 系列 数控 单元 ， 内 置 租 入 式 工业 PC， 配 置 5.7in 到 10. 4in 单 色 或 彩 
色 液 晶 显 示 屏 和 通用 工程 面板 ， 集 成 进 给 轴 接 口 、 主 轴 接 口 、 手 持 单元 接口 、 内 
舱 式 PLC 接口 于 一 体 ， 支 持 CF 卡 、 电 子 盘 等 程序 存储 方式 以 及 USB 盘 、DNC、 
以 太 网 等 程序 交换 功能 。 

华中 世纪 星系 列 数控 单元 以 其 性 价 比 高 、 新 产品 开发 周期 短 、 系 统 维护 方 
便 、 配 套 能 力 强 、 开 放 性 好 以 及 便于 用 户 二 次 开发 和 集成 等 优点 ， 广 泛 应 用 于 
车 、 铣 、 加 工 中 心 、 车 铣 复合 、 磨 、 锻 、 此 轮 、 仿 形 、 激 光 加 工 、 纺 织 机 械 、 玻 
璃 机 械 、 医 疗 机 械 等 设备 ， 满 足 了 用 户 对 低 价 格 、 高 性 能 、 运 行 可 靠 等 数控 单元 
产品 的 要 求 。 


2.2 华中 世纪 星系 列 数控 单元 硬件 体系 结构 


华中 世纪 星 数控 单元 便 件 体 系 结构 如 图 2-1 所 示 。 

华中 世纪 星 数控 单元 是 基于 工业 PC (IPC) 的 具有 开放 式 体 系 结构 的 数控 
单元 ， 由 工业 PC 及 自主 设计 的 CNC 控制 板 组 成 。 数 控 单 元 主要 包括 下 列 功能 接 
口 : 

1) 驱动 接口 : 用 于 连接 各 种 脉冲 式 接 口 伺 服 驱动 系统 和 步 进 驱动 系统 。 

2) LO 接口 : 包括 开关 量 0 接口、 模拟 式 WO 接口 和 脉冲 式 YO 接口 ， 
用 于 连接 机 床 的 开关 量 输入 /输出 、MCP 和 MDI 键盘 接口 电路 、 主 轴 单 元 接口 电 
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以 太 网 接口 








路 、 手 摇 脉 冲 发 生 右 等 部 件 。 


外 存储 器 接口 






液晶 显示 器 























图 2-1 华中 世纪 星 数控 单元 硬件 体系 结 检 





3) 网 络 接口 : 实现 与 CAD/CAM 、FMS/CIMS 和 企业 Intranet 互 连 。 

数控 单元 硬件 核心 部 件 IPC 采用 具有 PC104 总 线 Intel586 以 上 的 工控 机 ， 板 
上 集成 了 一 个 IDE 硬盘 接口 ， 一 个 双向 并 行 口 ， 一 个 RS232 串 行 口 ， 键 盘 口 ， 
鼠标 口 ， 一 个 VGA 接口 ， 一 个 72-Pin. SIMM 插 槽 〈 可 装 8SMB、16MB 、32MB、 
64MB 内 存 条 ) ， 而 且 还 集成 了 网 络 接口 、LCD 显示 接口 ， 一 个 Flash Rom 插座 
(最 大 可 装 72MB Flash Rom ) 。 

数控 单元 采用 5.7in 及 以 上 的 液晶 显示 屏 ，8MB Flash ROM (可 扩 至 72MB) 
程序 断 电 存储 ，16MB RAM (可 扩 至 64MB) 加 工 缓冲 区 ， 配 备 CF 卡 ， 可 装载 和 
存储 大 容量 加 工程 序 ， 具 有 巨 量程 序 加 工 能 力 ， 不 需 DNC， 可 直接 加 工 高 达 
2GB 的 G 代码 程序 ， 利 用 以 太 网 、RS232 等 接口 可 轻松 实现 机 床 联网 。 

数控 单元 的 MCP 和 MDI 键盘 接口 电路 、 进 给 轴 接 口 电路 、 主 轴 接 口 电 路 都 
集成 在 一 块 大 电路 板 上 一 一 世纪 星 CNC 主板 。 其 核心 器 件 是 ACTEL 公司 的 FP- 
CA 起 片 一 一 A42MX09、A42MX16。A42MX09 片 内 集成 了 一 万 门 逻 辑 门 ， 
A42MX16 片 内 集成 了 一 万 五 千 门 逻辑 门 ， 依 靠 内 部 的 逻辑 单元 及 它们 的 连接 构 
成 复杂 的 逻辑 电路 ， 实 现 多 级 逻辑 功能 。 

不 同 用 户 在 实际 使 用 中 会 搭配 不 同 数量 的 进 给 驱动 装置 ， 如 果 数 控 单 元 都 具 
有 最 大 数量 的 接口 当然 可 以 被 不 同 用 户 所 使 用 ， 但 成 本 和 价格 就 会 提高 ， 单 个 用 
户 必 须 付 出 更 多 费用 ， 而 且 某 些 接口 也 许 永 远 用 不 上 ， 造 成 极 大 的 资源 浪费 。 针 
对 这 一 情况 ， 世 纪 星 系列 数控 单元 采用 双 FPGA 设计 。 
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一 个 FPGA 芯片 负责 控制 开关 量 接口 电路 ， 如 MCP、MDI 键盘 接口 电路 ， 主 
轴 接 口 电 路 ， 以 及 部 分 进 给 轴 控 制 接口 。 另 一 个 FPGA 芯片 则 负责 控制 另外 一 部 
分 进 给 轴 控 制 接口 。 

两 个 FPGA 芯片 通过 PC104 总 线 由 IPC 控制 。 利 用 FPGA 芯片 的 灵活 性 ， 在 
不 改变 硬件 电路 的 情况 下 ， 通 过 改变 FPGA 芯片 的 固件 ， 以 及 两 个 FPGA 芯片 灵 
活 搭配 ， 可 最 大 限度 地 降低 成 本 和 提高 性 能 。 






































2.3 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 


世纪 星 HNC- 18i/18xp/19xp 系列 数控 单元 ( HNC-18i-TD、HNC-18xp-TD、 
HNC-19xp-TD、HNC-18xp-MD、HNC-19xp-MD) 采用 内 置 艇 入 式 工 业 PC， 配 置 
5.7in 单 色 (18i/18xp 系列 ) /彩色 (19xp 系列 ) 液晶 显示 屏 和 通用 工程 面板 ， 
集成 进 给 轴 接 口 、 主 轴 接 口 、 手 持 单元 接口 、 内 骸 式 PLC 接口 于 一 体 ， 采用 电 
子 盘 、CF 卡 程序 存储 方式 以 及 USB 盘 、DNC、 以 太 网 等 程序 交换 功能 ， 具 有 低 
价格 、 高 性 能 、 结 构 紧 次、 易于 使 用 、 可 靠 性 高 等 特点 ， 主 要 应 用 于 各 类 车 、 锁 
数控 机 床 的 控制 。 


2.3.1 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 功能 
世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 功能 见 表 2-1。 


表 2-1 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 功能 


说 明 
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零件 程序 缓冲 区 : 32MB 
零件 程序 和 断 点 保护 区 : 400kB ， 可 扩展 至 2GB ( 选 件 ) 
进 给 轴 接 口 类 型 : 脉冲 接口 

主轴 驱动 单元 接口 : D/A 0 ~10V 

主轴 编码 器 接口 

开关 量 输入 输出 接口 : 32 输入 /24 输出 

F 持 单元 接口 

RS232 接口 

标准 PC 键盘 接口 

USB 接口 (HNC-18xp/19xp 支持 ) 















































mn 


系统 配置 




















VGA 接口 (HNC-18xp/19xp 支持 ) 
以 太 网 接口 ( 选 件 ，HNC-18xp/19xp 文 持 ) 
手持 单元 〈 选 件 ) 




















华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 








功 能 说 明 














最 大 控制 负数 : 3〈 铣 ) /2 (车 ) 进 给 轴 +1 主轴 











联动 轴 数 : 3 轴 【〈 铣 ) /2 轴 (车 ) 





最 小 分 辩 率 : lpm 





最 大 移动 速度 : 16m/min (与 驱动 单元 、 机 床 相关 ) 


dl 











直线 、 圆 弧 、 螺 纹 功能 


























自动 加 减速 控制 〈 直线 /S 曲线 ) 



































参考 点 返回 











CNC 功能 坐标 系 设 定 





MDI 功能 





M、S、T 功 能 














0 工 过 程 图 形 静 态 仿真 和 实时 跟踪 
内 部 二 级 电子 齿 














简单 车 前 循环 (车 ) 





复合 车 前 循环 (车) 














固定 铣削 循环 〈 铣 ) 








编程 最 小 单位 : 0. 001mm 








最 大 编程 尺寸 : 99999. 999 





最 大 编程 行 数 : 20 亿 行 





> 


制 /英制 编 程 





绝对 /相对 指令 编程 





宏 指令 编程 











CNC 编程 子 程序 调用 











工件 坐标 系 设 定 











直径 /半径 编程 (车 ) 























自动 控制 倒 角 〈 圆 踊 、 直 线 ) (车 ) 



































恒 线 速 切削 功能 (车) 











面 选择 〈 铣 ) 











坐标 旋转 、 缩 放 、 镜 像 〈 铣 ) 








字符 查找 与 替换 
编辑 











文件 删除 及 复制 
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进 给 轴 功 能 





最 高 设 定 速 度 16000 mm/min 

















进 给 修 调 : 0% ~150% 














快 移 修 调 : 0% ~100% 














每 分 钟 进 给 /每 转 进 给 











多 种 回 参 考点 功能 : 单 向 、 双 向 
































最 大 跟踪 误差 设 定 





最 大 定位 误差 设 定 





辅助 功能 


主轴 正 转 、 反 转 、 停 止 








自动 换 刀 








冷却 开 / 停 





主轴 功能 





主轴 速度 : 可 通过 PLC 编程 控制 (最 大 60000 r/min) 





束 
修 调 : 0% ~150% 


主轴 











主轴 速度 和 修 调 显示 





变速 比 和 变速 比 级 数 可 通过 PLC 编程 控制 





编码 器 接口 








螺纹 功能 





主轴 定向 





安全 功能 


坐标 轴 软 极限 保护 





断 电 保护 区 














加 工 断 点 保存 / 断 点 恢复 





参数 备份 与 恢复 








参数 权限 保护 





加 工 统计 





中 文 菜单 功能 





图 形 显示 











当前 位 置 显示 





显示 
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程序 显 








程序 错误 显示 





操作 错误 显示 








报警 显示 
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& 标 轴 设 置 显示 


4l 








主轴 转速 及 修 j 


| 














速度 及 
速度 











进 给 速度 及 修 调 





显示 


省 





快速 进 给 速度 及 修 调 


间 给 速 





自 诊断 功能 








， 最 大 2 个 轴 














插 补 功能 


18xp 、19xp-TD 





] 削 








， 最 大 3 个 表 


























累 纹 切削 


19xp-MD 














累 旋 线 搬 补 








正弦 线 插 补 





刀具 长 度 补偿 





刀具 补偿 








刀 尖 半径 补偿 





设 定 


参考 点 位 置 








参考 点 功能 




















参考 点 定位 速度 设 定 





RS232 





USB 盘 (HNC-18xp/19xp 支持 ) 





CF 卡 〈 选 件 ) 








以 太 网 ( 选 件 ，HNC-18xp/19xp 支持 ) 





自 





色 / 彩 











5. 7in 生 色 液 晶 显 示 
防 静 电 面膜 按键 式 编程 面板 与 机 床 操作 面板 

















操作 PC 标准 键盘 接口 




















[仿真 





网 形 显示 功能 与 动态 实时 
手持 单元 〈 选 件 ) 





自动 








单 自 


操作 方式 





MDI 





点 动 
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( 续 ) 


Pe 
EC 
et 
:4 
治 


功 

















步 进 增 量 进 给 











手 播 增 量 进 给 














手动 /自动 回 参 考点 











循环 启动 





操作 方式 











进 给 保持 








重新 对 刀 





空运 行 








保存 断 点 /返回 断 点 














机 床 坐标 系 显示 








工件 坐标 系 显示 





跟踪 误差 显示 














剩余 进 给 显示 

















进 给 速度 显示 





| 之 
> 
El 
莹 
县 
当 








主轴 速度 显示 





指令 位 置 显示 





实际 位 置 显示 





工件 坐标 系 原点 显示 








运动 轨迹 显示 





内 髋 式 PLC 











PLC 功能 提供 标准 PLC 例 程 














PLC 状态 显示 





2.3.2 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 技术 指标 


1) 输入 电源 : AC220V/75W + DC24V 要 大 于 等 于 35W。 

2) AC 电源 频率 : 50Hz。 

3) 安装 方式 : 控制 柜 内 。 

4) 光电 隔离 开关 量 输入 接口 (32 位 )。 

5) 光电 隔离 开关 量 输出 接口 (24 位 )。 

6) 输出 电流 范围 0 ~100mA。 

7) 输出 电压 范围 DC24V 。 

8) 主轴 模拟 量 输出 接口 : 分 辩 率 12 位 ; 输出 电压 0 ~ +10V。 
9) 主轴 编码 器 输入 接口 : TTL 电 平 差分 输入 。 











一 
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10) 手 播 脉 冲 发 生 需 输入 接口 : TTL 电 平 输入 。 

11) 进 给 轴 脉 冲 指令 输出 接口 〈 最 大 3 个 ) TTL 电 平 差分 输出 ， 最 高 脉冲 
频率 1MHz。 

12) 进 给 轴 码 盘 反 馈 输 入 接口 〈 最 大 3 个 ) TTL 电 平 差分 输入 。 


2.3.3 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 规格 


1. HNC-18i-TD 车 削 数控 单元 

HNC-18i-TD 车 削 数 控 单 元 面板 如 图 2-2 所 示 。 

1) 最 大 联动 轴 数 为 2 轴 。 

2) 可 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 指令 
式 驱动 单元 。 ] 男 加 本 因 

3) 除 标准 机 床 控制 面板 外 ， 配 本 
置 32 路 开关 量 输入 和 24 路 开关 量 输 2 
出 接口 、 手 持 单元 接口 、 主 轴 控 制 与 人 
we 于 

4) 采用 5.7in 单 色 液晶 显示 器 而 国 辣 面 国画 画 可 :面相 下“ 国 、 
(分 辨 率 为 320 x 240) ， 全 汉字 操作 
界面 ， 故 障 诊断 与 报警 、 加 工 轨迹 图 图 2-2 HNC-18i-TD 车 削 数控 单元 面板 
形 显 示 和 仿真 ， 操 作 简 便 ， 易 于 掌握 
和 使 用 。 

5) 采用 国际 标准 G 代码 编程 ， 与 各 种 流行 的 CADZCAM 自动 编程 系统 兼 
容 ， 具有 直线 插 补 、 圆 弧 插 补 、 螺 纹 切 前 、 刀 具 补 偿 、 宏 程序 、 恒 线 速 切 削 等 
功能 。 

6) 反 向 间 际 和 单 、 双 向 螺 距 误差 补偿 功能 。 

7) 内 置 RS232 通信 接口 ， 轻 松 实现 机 床 数据 通信 。 

8) 400kB 用 户 零件 程序 断 电 存储 区 (可 采用 CF 卡 另外 最 大 扩充 2GB)， 
32MB RAM 加 工 内 存 缓冲 区 。 

2. HNC-18xp (19xp) -TD 车 削 数 控 单 元 

HNC-18xp (19xp) -TD 车 削 数 控 单 元 面板 如 图 2-3 所 示 。 

1) 最 大 联动 轴 数 为 2 轴 。 

2) 可 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 指令 式 驱动 单元 。 

3 ) 除 标准 机 床 控制 面板 外 ， 配 置 32 路 开关 量 输入 和 24 路 开关 量 输出 接口 、 
手持 单元 接口 、 主 轴 控 制 与 编码 器 接口 。 

4) 采用 5.7in 单 色 或 彩色 液晶 显示 器 (分辨 率 为 320 x240 ) ， 全 汉字 操作 
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界面 ， 故 障 诊断 与 报警 、 加 工 轨迹 




































































图 形 显 示 和 仿真 ， 操 作 简便 ， 易 于 十 斗 守 s 

掌握 和 使 用 。 二 
5) 采用 国际 标准 G 代码 编程 ， De 

与 各 种 流行 的 CAD/CAM 自动 编程 系 i 

统 兼容 ， 具 有 直线 插 补 、 圆 弧 搬 补 、 x 器 回 回回 加 加 四 加， 

螺纹 切削 、 刀 具 补 偿 、 宏 程序 、 恒 丰田 轿 加 四 回音 加 加 


线 速 切 前 等 功能 。 

6) 反 向 间隙 和 单 、 双 向 螺 距 误 
差 补偿 功能 。 

7) 内 置 RS232 通信 接口 ， 轻 松 实现 机 床 数据 通信 。 

8) 支持 USB 盘 ， 存 取 程 序 方便 快捷 。 

9) 支持 以 太 网 功能 ( 选 件 ) ， 快 速 传输 程序 与 数据 。 

10) 400kB 用 户 零 件 程序 断 电 存储 区 (可 采用 CF 卡 另 外 最 大 扩充 2CB ) ， 
32MB RAM 加 工 内 存 缓冲 区 。 

3. HNC-18xp (19xp) -MD 铣削 数控 单元 

HNC-18xp (19xp) -MD 铣削 数控 单元 面板 如 图 2-4 所 示 。 





图 2-3 HNC-18xp (19xp) -TD 
车 削 数控 单元 面板 
































图 2-4 HNC-18xp (19xp) -MD 铣削 数控 单元 面板 





1) 最 大 联动 轴 数 为 3 轴 。 

2) 可 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 指令 式 驱动 单元 。 

3) 除 标准 机 床 控制 面板 外 ,配置 32 路 开关 量 输入 和 24 路 开关 量 输 出 接口 、 
手持 单元 接口 、 主 轴 控 制 与 编码 器 接口 。 

4) 采用 5.7in 单 色 或 彩色 液晶 显示 器 (分辨 率 为 320 x 240) ， 全 汉字 操作 
界面 ， 故 障 诊断 与 报警 、 加 工 轨迹 图 形 显 示 和 和 仿真， 操作 简便 ,易于 掌握 和 
使 用 。 
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5) 采用 国际 标准 G 代码 编程 ， 与 各 种 流行 的 CADZCAM 自动 编程 系统 兼 
容 ， 具 有 直线 揪 补 、 圆 绝 插 补 、 螺 旋 线 插 补 、 固 定 循环 、 旋 转 、 缩 放 、 镜 像 、 刀 
具 补 偿 、 宏 程序 等 功能 。 

6) 小 线段 连续 加 工 功 能 ， 特 别 适合 于 CADZCAM 设计 的 复杂 模具 零件 
加 工 。 

7) 加 工 断 点 保存 /恢复 功能 ,方便 用 户 使 用 。 

8) 反 向 间隙 和 单 、 双 向 螺 距 误差 补偿 功能 。 

9) 内 置 RS232 通信 接口 ， 轻 松 实现 机 床 数 据 通 信 。 

10) 支持 USB 盘 ， 存 取 程序 方便 快捷 。 

11) 支持 以 太 网 功能 ( 选 件 ) ， 快 速 传输 程序 与 数据 。 

12) 400kB 用 户 零 件 程 序 断 电 存储 区 (可 采用 CF 卡 另 外 最 大 扩充 2GB)， 
32MB RAM 加 工 内 存 缓冲 区 。 


2.3.4 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 接口 


1. HNC-18/19 的 数控 单元 的 接线 示意 图 
HNC-18/19 的 数控 单元 的 接线 示意 图 如 图 2-5 所 示 。 










GM7 系 列 交流 伺服 主轴 
用 HSVY-18S 系 列 全 ” 沁 电动 机 (2.2 一 100kW) 


人 地 主轴 
驱动 单元 





四 四 四 四 中 四 | ” 


[| 
昌 吕 各 吕 吕 四 名: 二 十 可 西 四 
[| 





全 衣 才 站 

HSV-18D 系 列 全 | 三 .1~70N.m 

到 数字 交流 伺服 (高 压 ) 
驱动 单元 











GK6 系 列 交流 永 磁 同步 
伺服 电动 机 (1.1~70N.m) 
(低压 ) 





本 给 9 
痪 








HNC-18xp(19xp)-TD 





手持 单元 
集 手 脉 、 轴 选择 、 倍 率 选 择 、 
急 停 选择 于 一 体 


2-5 ”HNC-18/19 系列 数控 单元 的 接线 示意 图 
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2. HNC-18 系列 数控 单元 的 外 部 接口 示意 图 
HNC-18i 系列 数控 单元 的 外 部 接口 示意 图 如 图 2-6 所 示 。 














图 2-6 HNC-18i 系列 数控 单元 的 外 部 接口 示意 图 





3. HNC-18xp/19xp 系列 数控 单元 的 外 部 接口 示意 图 
HNC-18xp/19xp 数控 单元 的 外 部 接口 示意 图 如 图 2-7 所 示 。 








AC220/DV 
5V\12V\24V 











图 2-7 HNC-18xp/19xp 系列 数控 单元 的 外 部 接口 示意 图 


2.3.5 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 接口 定义 


1) XS1 ~ XS3: 进 给 轴 控 制 接口 (型号: DB15 座 针 )， 其 引 脚 如 图 2-8 所 
示 ， 信 号 定义 见 表 2-2。 

2) XS4: 主轴 编码 器 接口 (型号: DB9 座 针 )， 其 引 脚 如 图 2-9 所 示 、 信 号 
定义 见 表 2-3。 

3) XS5 : 主轴 控制 接口 (型号: DB15 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-10 所 示 ， 信 和 号 
定义 见 表 2-4。 
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XS1~XS3(DB15 头 孔 座 针 ) 








图 2-8 进 给 轴 控 制 接 


XS4( 头 孔 座 针 ) 








15:DIR+ 
14:CP+ 
13:24VG 
12:Y0.0 
11:2— 
10:B- 
9:A— 





口 引 脚 图 


9:SZ 一 
8:SB— 
7:SA— 
6:5VG 


图 2- 9 主轴 编码 器 接口 引 脚 图 


XS5( 头 孔 座 针 ) 


0 
© 
0° 
0° 
oo 
oo 
oo 
D 











15:X1.2 
14:X1.0 
13:Y0.5 
12:Y0.3 
11:Y0.0 
10:24VG 
9:AOUT 


图 2-10 主轴 控制 接口 引 脚 图 


















































































































































表 2-2 进 给 轴 控 制 接口 信号 定义 
信号 名 说 明 
A+、A- 编码 器 A 相位 反馈 信号 
B+、B- 编码 器 B 相位 信 反 馈 信号 
Zn ZS 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 
+24V, 24VG Be me 
(给 驱动 器 开关 量 供电 ) 
Y0.0 复位 〈 逮 辑 地 址 Y0. 0) 
Y0.1 使 能 (逻辑 地 址 Y0. 1) 
re * 一 一 0 、1、2， 分别 代表 
X，Y，Z 轴 驱 动 准 备 好 
CP+、 CP- 指令 脉冲 输出 (A 相 ) 
DIR + 、DIR - 指令 脉冲 方向 输出 (B 相 ) 
表 2-3 主轴 编码 器 接口 信号 定 
信号 名 说 明 
SA+、SA-— 主轴 编码 器 A 相位 反馈 信号 
SB+、SB- 主轴 编码 器 B 相位 反馈 信号 
SZ+、 SZ- 主轴 编码 回民 脉冲 反馈 信号 
+5V、 5VG DC5V 电源 
表 2-4 主轴 控制 接口 信号 
说 明 
全 学 吉 18i, 18xp, 19xp-TD 18xp, 19xp-MD 
+24V, 24VG PLC DC24V 电源 PLC DC24V 电源 
X1.0 1 号 刀 主轴 定向 完成 
X1.1 2 号 刀 主轴 速度 到 达 
X1.2 3 号 刀 主轴 零 速 度 
X2.3 主轴 报警 主轴 报警 
Y0.0 复位 (报警 清除 ) 复位 (报警 清除 ) 
Y0.2 主轴 正 转 主轴 正 转 
Y0.3 主轴 反 转 主轴 反 转 
Y0.4 主轴 制 动 主轴 制 动 
AOUT 主轴 模拟 量 指令 0 ~ +10V 输出 
GND 模拟 量 输 出 地 
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4) XS6: 开关 量 输入 接口 (型号. 
号 定义 见 表 2-5。 
5) XS7: 手持 单元 接口 (型号: DB25 座 孔 ) ， 其 引 脚 如 图 2-12 所 示 ， 信 和 号 
定义 见 表 2-6。 
6) XS9: 开关 量 输出 接口 (型号: DB25 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-13 所 示 ， 信 
号 定义 见 表 2-7。 
7) XS10: 外 接 PC 键盘 接口 〈 型 号 : 6 必 小 圆 键盘 口 ) ， 其 引 脚 如 图 2- 14 


DB25 座 孔 ) ， 其 引 脚 如 图 2-11 所 示 ， 信 






























































































































































































































所 示 ， 言 号 定义 见 表 2-8。 
XS6( 头 针 座 孔 ) 表 2-5 ”开关 量 输入 接口 信号 定义 
0 14:24VG 说 ”上 明 
a 15:24VG 信号 名 
3: 室 16.X2 3 18i, 18xp, 19xp-TD l18xp, 19xp-MD 
人 17:X2.1 +24V、24VG | ”PLC DC24V 电源 PLC DC24V 电源 
5:X2.0 Te 
6:X1.6 ee X0.0 X 轴 准 备 好 X 轴 准 备 好 
7:X1.4 De X0.1 尾 座 进 到 位 立轴 准备 好 
X02 21:X1.1 X0.2 Z 轴 准 备 好 Z 轴 准 备 好 
22:X0.7 a 5 
10:X0.6 人 参考 点 参考 点 
11:X0.4 24:X0 3 X0. 4 尾 座 退 到 位 Y 轴 参 考点 
12:X0.2 
25:X0.1 X0.5 Z 轴 参 考点 Z 轴 参 考点 
13:X0.0 考 轴 参 考 
X0.6 刀 架 锁 紧 到 位 刀具 夹 紧 到 位 
YA -时 大 和 人- 
ved x0.7 卡 盘 夹 紧 到 位 刀具 松 开 到 位 
I 二 | 
人 x1.0 1 号 刀 主轴 定向 完成 
[ml 土 李 病 座 厂 || 
XS7( 头 针 座 孔 ) X1.1 2 号 刀 be 速度 到 达 
1:24VG 14:24VG 2 3 号 主轴 零 速度 
& 5. = 
> 15:24VG EL 人 术 定 义 
: p< 8 16:+24V X1.4 5 号 刀 / 主 轴 4 档 主轴 4 档 
4X37 ||ee 
| X1.5 6 号 刀 / 主 轴 3 档 | ”主轴 3 档 
5X27 |l@e@|| gxoh 
: © Rt X1.6 7 号 刀 / 主 轴 2 档 主轴 2 相 
6.X3.6 @|| io9x35 
7x34 li@e 2 X1.7 8 号 刀 / 主 轴 1 档 主轴 1 档 
Ss ©@ © || 20X33 : ee E 了 
ee98|| 21x31 x2.0 超 程 输入 超 程 输入 
9:X3.0 
69|| 22Y724 X2.1 急 停 输入 急 停 输入 
10:Y25 | ee@ || 23:Y2.6 
11:Y2.7 |3@ 旬 X2. 2 外 部 报警 外 部 报警 
24:HA - 
12:HB S ey X2.3 主轴 报警 主轴 报警 
3 X2.4 脚 踏 开 关 未 定义 
图 2-12 手持 单元 接口 引 脚 图 2 i 未 定义 
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表 2-6 手持 单元 接口 信号 定义 




















































































































说 明 
信号 名 - 
18i, 18xp, 19xp-TD 18xp, 19xp-MD 
+24V, 24VG PLC DC24V 电源 PLC DC24V 电源 
X2.6 第 二 循环 启动 第 二 循环 启动 
X2.7 第 二 进 给 保持 第 二 进 给 保持 
X3. 0 X 轴 选 择 X 轴 选 择 
X3.1 未 定义 Y 轴 选择 
X3.2 Z 轴 选 择 Z 轴 选 择 
X3.3 未 定义 未 定义 
X3.4 手 播 倍率 X1 手 播 倍率 X1 
X3.5 手 摇 倍 率 X10 手 播 倍率 X10 
X3.6 手 播 倍率 X100 手 摇 倍 率 X100 
X3.7 第 二 急 停 第 二 急 停 
空 无 功能 无 功能 
Y2.4 U4 U4 
Y2.5 U5 U5 
Y2.6 第 二 循环 启动 灯 第 二 循环 启动 灯 
Y2.7 第 二 进 给 保持 灯 第 二 进 给 保持 灯 
空 无 功能 无 功能 
HA 手 摇 A 相 手 摇 A 相 
HB 手 摇 B 相 手 摇 B 相 
+SV、5VG 手 摇 DC5V 电源 手 摇 DC5V 电源 
XS9( 头 孔 座 针 ) 
25:Y0.1 
24:Y0.3 
区 人 o 引 23:Y0.5 
oo。 |‖ 22:Y0.7 
oo | 21:Y11 
© 
o° | 20:Y1.3 
oo 
® 。 | 19:Y15 : 1:DATA 
°° | 18:Y17 7: 宏 
. 17:Y2.1 : 3 3:GND 
2 16:Y2.3 
。"1 引 15: 空 4:VCC 
14:24VG 5:CLOCK 
2 1 6: 空 





图 2-13 开关 量 输 出 接口 引 脚 图 图 2-14 外 接 PC 键盘 接口 引 脚 图 
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表 2-7 开关 量 输出 接口 信 


功能 说 明 
































































































































言 号 名 
18i, 18xp, 19xp-TD 18xp, 19xp-MD 
+24V, 24VG PLC DC24V 电源 地 PLC DC24V 电源 地 

Y0.0 复位 (报警 清除 ) 复位 (报警 清除 ) 

Y0.1 使 能 使 能 

Y0.2 主轴 正 转 主轴 正 转 

Y0.3 主轴 反 转 主轴 反 转 

Y0.4 主轴 制 动 主轴 制 动 

Y0.5 U6 主轴 定向 

Y0.6 卡 盘 夹 紧 刀具 夹 紧 

Y0.7 卡 盘 松 开 刀具 松 开 

Y1.0 刀 架 正 转 U7 

Y1.1 刀 架 反 转 U8 

Y1.2 冷却 冷 攻 

Y1.3 润滑 润滑 

Y1.4 主轴 4 档 主轴 4 档 

Y1.5 主轴 3 档 主轴 3 档 

Y1.6 主轴 2 档 主轴 2 档 

Y1.7 主轴 1 档 主轴 1 档 

Y2.0 U0/ 尾 座 进 UO 

Y2.1 U1/ 尾 座 退 Ul 

Y2.2 U2 U2 

Y2.3 U3 U3 

空 该 脚 无 功能 该 脚 无 功能 
表 2-8 外 接 PC 键盘 接口 信号 定义 
引 脚 号 信号 名 说 明 引 脚 号 信号 名 说 明 

1 DATA 数据 4 VCC 电源 
3 GND 电源 地 3 CLOCK 时 钟 
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8) XS11: RS232 接口 (型号: DB9 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-15 所 示 ， 信 和 号 定 






























































义 见 表 2 a 9 O 
表 2-9 RS232 接口 信号 定义 
引 脚 号 信和 号 名 说 明 
XS11( 头 孔 座 针 ) 和 二 空 首 
1:-DCD 2 RXD 数据 接收 
2:RXD 1 
3.TXD 3 TXD 数据 发 送 
4:-DTR. 4 _DTR 数据 终端 准备 好 
5:GND 
6:-DSR 5 CND 信号 地 
7:-RTS 0 
6 DSR 数据 设备 准备 好 
9:-R1 a -RTS 请 求 发 送 
8 -CTS 清除 发 送 
2-15 RS232 却 医 
图 接口 引 脚 图 有 祥 症 








9) XS12: USB 接口 〈 型 号 : 其 引 脚 如 图 2-16 所 示 ， 信 和 号 定 


义 见 表 2-10。 


USB A 型 座 )， 

















表 2-10 USB 接口 信号 定义 
4:+5V 地 引 脚 号 信号 名 说 明 
3:D+ 
?|2D- 1 +5V +5V 电源 
1:+5V 了 二 数据 - 
入 D + 数据 + 
图 2-16 USB 接口 引 脚 图 4 +SV 地 电源 地 











10) XS13: 以 太 网 接口 〈 型 号 : RJ45)， 其 引 脚 如 图 2-17 所 示 ， 信 和 号 定义 


























见 表 2-11。 
表 2-11 以 太 网 接口 信号 定义 
引 脚 号 信号 名 说 明 
8:BI_ D4- Be 
7:BL D4+ ! TD 发 送 数据 
6:RX_ D2- \ 2 TX_ D1 - 发 送 数据 
5:BI_D3- | 3 RX_ D2+ 接收 数据 
4BLD3+ -本 ~ 
3:RX_D2+ 1 了 和 二 空置 
2:TX_D1- 5 BI D3- 空置 
1TX_D1+ 6 RX_D2 - 接收 数据 
7 BI_ D4+ 空置 
图 2-17 以 太 网 接口 引 脚 图 
8 BI_ D4 - 空置 
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2.3.6 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 外 观 尺 寸 及 安装 形式 
请 见 图 2- 18 ~ 图 2- 20。 
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图 2-19 HNC-18xp/19xp 系列 数控 单元 的 外 观 尺 寸 
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图 2- 20 ”HNC-18/19 系列 数控 单元 安装 形式 示意 图 


世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 


世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 (HNC-21-TD、HNC-21-MD、HNC-22-TD、 
HNC-22-MD) 采用 先进 的 开放 式 体系 结构 ， 内 置 符 入 式 工 业 PC， 配置 8. 4in 或 


10. 4in 彩色 TFT 液 

















唱 显 示 屏 和 通用 工程 面板 ， 集 成 进 给 轴 接 口 、 主 轴 接 口 、 手 





持 


单元 接口 、 内 山 式 PLC 接口 于 一 体 ， 采用 电子 盘 程 序 存储 方式 以 及 USB、DNC、 
以 太 网 等 程序 交换 功能 ， 具 有 低 价格 、 高 性 能 、 配 置 灵 活 、 结 构 紧 次、 易于 使 
用 、 可 人 靠 性 高 等 特点 ， 主 要 应 用 于 车 、 铣 、 加 工 中 心 等 各 类 数控 机 床 的 控制 。 


2.4.1 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 功能 


世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 功能 见 表 2-12。 
表 2-12 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 功能 


hi 
CC 


功 





说 明 





系统 配置 


程序 缓冲 区 : 64MB 





零件 程序 和 断 点 保护 区 : 基本 128MB ， 可 扩展 至 2GB ( 选 件 ) 


























进 给 轴 接 





类 型 : 脉冲 接口 





主轴 驱动 单元 接口 : DA0~ +10V 或 -10~ +10V 











主轴 编码 器 接口 








开关 量 输入 输出 接口 : 40 输入 /32 输出 ， 可 扩展 20 输入 /16 输出 〈 选 件 ) 








手持 单元 接口 





RS232 接口 





USB 接口 








以 太 网 接 











( 选 件 ) 








标准 PC 键盘 接口 
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Pe 
EC 


功 


( 续 ) 





系统 配置 








手持 单元 ( 选 件 ) 
DNC 单元 ( 








输入 端子 板 (支持 NPN 和 PNP 型 开关 量 ) 〈 选 件 ) 

















输出 端子 板 (NPN 型 开关 量 ) 〈 选 件 ) 




















输出 继电器 板 (8 路 NPN 型 、8 路 继电器 、 两 个 独立 继电器 ) ( 选 件 ) 





CNC 编程 


编程 最 小 单位 : 0. 001mm、0. 001。 





最 大 编程 尺寸 : 99999. 999 





最 大 编程 行 数 : 20 亿 行 





公制 /英制 编程 





绝对 /相对 指令 编程 





宏 指 令 编程 








子 程序 调用 











工件 坐标 系 设 定 














直径 /半径 编程 (车 ) 

















自动 控制 倒 角 〈 圆 弧 、 直 线 ) (车 ) 





恒 线 速 切削 功能 〈 车 ) 





平面 选择 ( 铣 ) 








坐标 旋转 、 缩 放 、 镜 像 〈 铣 ) 





CNC 功能 


最 大 控制 轴 数 : 6 〈 铣 ) /3 〈 车 ) 进 给 轴 +1 主轴 








联动 轴 数 : 6〈 铣 ) /3 (车 ) 轴 





最 小 分 辨 率 : 1um、0. 001° 





I 
dl 


最 大 移动 速度 : 24m/min (与 驱动 和 





、 机 床 相关 ) 











直线 、 圆 弧 、 螺 纹 功能 























自动 加 减速 控制 ( 直线 /S 曲线 ) 











参考 点 返回 











坐标 系 设 定 





MDI 功能 












































M、S、T 功 能 

加 工 过 程 图 形 静态 仿真 和 实时 跟踪 
内 部 二 级 电子 齿轮 
简单 车 前 循环 (车) 
复合 车 前 循环 (车) 
固定 铣削 循环 〈 铣 ) 
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册 





CC 


功 


hi 


说 明 





8. 4in/10. 4in 彩 





色 TFT 液晶 显示 





必 
5 





防 静电 薄膜 编程 面板 与 机 床 操作 面板 








PC 标 ; 











信 键 盘 接口 
手持 单元 〈 选 件 ) 


操作 














形 显示 功能 


与 动态 实时 仿真 








络 通信 功能 〈 选 件 ) 





动 






































操作 方式 
































空运 行 











中 文 菜单 





图 形 显示 





状态 显示 





当前 位 置 显示 




















显示 

















主轴 转速 及 修 译 























及 修 j 





进 给 





速度 
A 
进 给 


速度 及 修 调 





自 诊断 功能 








线 插 补 ， 最 大 3 个 轴 











插 补 功能 





圆 驳 插 补 








HNC-21、22-TD 
累 纹 切 削 
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( 续 ) 
功 能 说 明 
直线 插 补 ， 最 大 6 个 轴 
插 补 功能 圆 弧 插 补 
累 纹 切削 


HNC-21 、22-MD 





卡 旋 线 搬 补 








下 上弦 线 插 补 

















刀具 补偿 


刀具 长 度 补偿 








刀 尖 半径 补偿 





参考 点 功能 





， 
> 
参考 点 位 置 设 定 








参考 点 开关 





国 
RR 
亚 
下 
Rn 
注 











回 参 考点 定位 速 





RS232 





USB 盘 





以 太 网 ( 选 件 ) 





编辑 


后 台 编辑 〈 选 件 ) 





字符 查找 与 替换 








文件 删除 及 复制 





| 之 
Ea 
营 
性 
党 





机 床 坐标 系 显示 








工件 坐标 系 显示 





跟踪 误差 显示 

















剩余 进 给 显示 














进 给 速度 显示 











主轴 速度 显示 





指令 位 置 显示 





实际 位 置 显示 





工件 坐标 系 原点 显示 








运动 轨迹 显示 

















进 给 轴 功 能 





无 限制 旋转 轴 功 人 


能 





最 高 设 定 速度 24000 mm/min 

















进 给 修 调 : 0% ~ 150% 

















调 : 0% ~100% 














每 分 钟 进 给 /每 转 进 给 








多 种 回 参 考点 功 
































lB: 单 向 、 双 向 
快 移 、 进 给 加 减速 设 定 





最 大 跟踪 误差 设 定 








最 大 定位 误差 设 定 


能 
速 
ep: 
定 
定 
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2.4.2 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 技术 指标 

1) 输入 电源 : AC24V/100W + DC24V 要 大 于 等 于 50W 或 者 DC24V 要 大 于 
等 于 150W。 

2) AC 电源 频率 : 50Hz。 

3) 安装 方式 : 控制 柜 内 。 

4) 运行 、 储 存 环境 ( 见 表 2-13)。 

5) 光电 隔离 开关 量 输入 接口 (40 位 ) ， 可 扩展 20 位 。 

6) 光电 隔离 开关 量 输出 接口 (32 位 ) ， 可 扩展 16 位 : 输出 电流 0 ~ 100mA; 
输出 电压 DC24V。 

7) 主轴 模拟 量 输出 接口 : 分 辩 率 12 位 ; 输出 电压 DC -10 ~ +l0V 或 0 ~ 
+10V。 

8) 主轴 编码 器 输入 接口 : TTL 电 平 差分 输入 。 

9) 手 摇 脉 冲 发 生 器 输入 接口 : TTL 电 平 输入 。 

10) 进 给 轴 脉 冲 指令 输出 接口 〈 最 大 6 个 ) : TTL 电 平 差分 输出 ， 最 高 脉冲 
频率 1MHz。 

11) 进 给 轴 码 盘 反 馈 输 入 接口 (最 大 6 个): TIL 电 平 差分 输入 。 

数控 系统 运行 、 储 存 环境 见 表 2-13 。 

表 2-13 数控 系统 运行 、 储 存 环境 











ot 





























温度 C 湿度 (RH) 环境 
运行 0~55 <75% 室内 
储存 -20 ~60 <90% 无 枉 、 腐 、 烧 、 雾 、 尘 


2.4.3 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 规格 


1. HNC-21/22-TD 车 削 数控 单元 

1) 最 大 联动 轴 数 为 3 轴 。 

2) 可 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 指令 式 驱 动 单元 。 

3) 除 标准 机 床 控制 面板 外 ， 标 准 配置 40 路 开关 量 输入 和 32 路 开关 量 输出 
接口 、 手 持 单元 接口 、 主 轴 控 制 与 编码 器 接口 ， 还 可 扩展 20 路 开关 量 输入 /16 
路 开关 量 输出 。 

4) 采用 8.4in (HNC-22-TD 为 10.4in) 彩色 TFT 液晶 显示 器 (分辨 率 为 
640 x 480) ， 全 汉字 操作 界面 ， 故 障 诊断 与 报警 、 加 工 轨 迹 图 形 显 示 和 仿真 ， 操 
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汕 
DL 








作 简 便 ， 易于 掌握 和 使 用 。 

5) 采用 国际 标准 G 代码 编程 ， 与 各 种 流行 的 CADZCAM 自动 编程 系统 兼 
容 ， 具 有 直线 搬 补 、 圆 弧 插 补 、 螺 纹 切 削 、 刀 有 具 补偿 、 宏 程序 、 恒 线 速 切削 等 
功能 。 

6) 反 向 间隙 和 单 、 双 向 螺 距 误差 补偿 功能 。 

7) 内 置 RS232 通信 接口 ， 轻 松 实现 机 床 数 据 通信 。 

8) 支持 USB 盘 ， 存 取 程 序 方便 快捷 。 

9) 支持 以 太 网 功能 选择 ， 快 速 传输 程序 与 数据 。 

10) 128MB (可 扩充 至 2GB) 用 户 零件 程序 断 电 存储 区 ，64MB RAM 加 工 内 
存 缓冲 区 。 

2. HNC-21/22-MD 铣削 数控 单元 

1) 最 大 联动 轴 数 为 6 轴 。 

2) 可 选 配 各 种 类 型 的 脉冲 指令 式 驱动 单元 。 

3) 除 标准 机 床 控制 面板 外 ， 配 置 40 路 开关 量 输入 和 32 路 开关 量 输出 接口 ， 
手持 单元 接口 、 主 轴 控 制 与 编码 器 接口 ， 还 可 扩展 20 路 开关 量 输 入 /16 路 开关 
量 输 出 。 

4) 采用 8.4in (HNC-22-MD 为 10.4in) 彩色 TFT 液晶 显示 器 (分辨 率 为 
640 x480) ， 全 汉字 操作 界面 ， 故 障 诊断 与 报警 、 加 工 轨 迹 图 形 显示 和 仿真 ， 操 
作 简 便 ， 易 于 掌握 和 使 用 。 

5) 采用 国际 标准 G 代码 编程 ， 与 各 种 流行 的 CADZCAM 自动 编程 系统 兼 
容 ， 具 有 直线 播 补 、 圆 弧 插 补 、 螺 旋 线 搬 补 、 固 定 循环 、 旋 转 、 缩 放 、 镜 像 、 刀 
具 补 偿 、 用 户 宏 程序 等 功能 。 

6) 小 线段 连 加 工 功 能 ， 特 别 适合 于 CADZCAM 设计 的 复杂 模具 零件 
加 工 。 

7) 加 工 断 点 保存 /恢复 功能 ， 方 便 用 户 使 用 。 

8) 反 向 间隙 和 单 、 双 向 螺 距 误差 补偿 功能 。 

9) 巨 量程 序 加 工 能 力 ， 不 需 DNC， 配 置 大 容量 存储 器 可 直接 加 工 单个 高 达 
2GB 的 G 代码 程序 。 

10) 内 置 RS232 通信 接口 ， 轻 松 实现 机 床 数据 通信 。 

11) 支持 USB 盘 ， 存 取 程 序 方便 快捷 。 

12) 支持 以 太 网 功能 选择 ， 快 速 传输 程序 与 数据 。 

13) 128MB (可 扩充 至 2CB) 用 户 零件 程序 断 电 存储 区 ，64MB RAM 加 工 内 
存 缓冲 区 。 
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2.4.4 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 接口 


世纪 星 HNC-21/22 数控 单元 外 部 连接 图 如 图 2-21 所 示 ， 外 部 连接 框图 及 布 
局 图 如 图 2-22 ~ 图 2-25 所 示 。 









DNC 单元 

1. 支持 DNC(R232 串口 ) 连 接 
杠 入 式 工业 PC 机 主板 二 i 2. 支持 以 太 网 连接 

可 靠 性 极 高 | 





- 二 四 
配 ,模拟 式 交流 ， 
何 服 或 步 进 电动 机 驱动 单元 A 
| 男 i 手持 单元 
集 让 > 外 迁 蔡 、 信 来 克 


HSV-18D 系 甸 
入 光 各 有 


(高 压 ) 












1 采用 8.4in(HNC- Dy 10.4in(HNC-22) 
东区 册 让 多 下 汶 在 全 汉字 操作 


二 真 ， 故障 诊 类 各 


2. 配置 标准 机 床 操作 面板 .方便 用 户 使 用 。 








HSV-16 系列 全 数字 
En 





HSV-18S 系列 全 数字 . GM7 系列 交流 伺服 主轴 
GK6 系列 交流 永 磁 同 步 伺服 电 交流 伺服 主 销 驱 动 单元 电动 机 (22 一 100kW) 
动机 (1.1 一 70N,m) 

















图 2-21 世纪 星 HNC-21 系列 数控 单元 的 外 部 连接 


器 























寻 2-22 ”世纪 星 HNC-21 系列 数控 单元 的 外 部 连接 框 


| 
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S3 以 太 网 口 XS9 主 轴 ”XS30 轴 0 XS31 轴 1 XS32 轴 2 XS33 轴 3 XS34 轴 4 XS35 轴 5 NN 



























中 


XS7 USB 


© 








©@000o0o000o000o0o0 
@66666666666 

Goooooeocoeeeee 
@66666666666 




















[XS5 RS233| 














《cy ooooooceoooee 
Ooo0c6ooeooeoeeee 
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XS1 电源 输出 (0 一 15) 输出 (16 一 30 输出 G2 一 47) 输入 (0 一 19) 输入 (20~39) 输入 (40 一 59) 手 
PE 保护 接地 








前 面板 接口 背 板 接口 
到 2-23 世纪 星 HNC-21 系列 数控 单元 的 外 部 接口 布局 图 














XS30 一 XS35 上 一 一 


XS10~XS12 上 kk 一 到 开关 量 和 输入 


XS20~XS22 上 一 





[HT 


图 2-24 世纪 星 HNC-22 系列 数控 单元 的 外 部 连接 相 


/ XS7USB XS9 主 轴 XS30 轴 0 XS31 轴 1 XS32 轴 2 XS33 轴 3 XS34 轴 4 XS35 轴 5XS5RS23 入 
四 站 由 [% 吕 


UU 


XS12 XS8 


图 
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oooooooo 





只 
四 
已 
S 
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Gooooooooocoo 
oooooooooeooe 
Gooo6666o6e6e 








《2 
《2 
《27 











输出 0 二 15) 输出 (16~-3D 输 出 G2 一 47) 输 入 (0 一 19) 输 入 20~39) 输 入 (40 二 59) 手 撮合 
XS1 电源 PE 保护 接地 
背 板 接口 
到 2-25 世纪 星 HNC-22 系列 数控 单元 的 外 部 接口 布局 图 
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世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 接口 定义 


1) XS1: 电源 接口 (型号: PLT-167 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-26 所 示 ， 信 号 定 
义 见 表 2-14。 


2.4.5 


表 2-14 电源 接口 信号 定义 






































2 引 脚 号 信号 名 说 明 
2:+24V 
3: 空 AC24V1 交流 或 直流 24V 电源 
lS 
4:24VG AC24V2 (HNC-21/22 电源 ) 
5:AC24V2 
6:PE +24V 直流 24V 电源 
pk 23 2 » 4 y 
: 室 24VG (PLC 电源 ) 
6 PE 安全 地 














图 2-26 电源 接口 引 脚 图 




















2) XS2: PC 键盘 接口 (型 号 :6 必 小 圆 键盘 口 ) ， 其 引 脚 如 图 2-27 所 示 ， 
言 号 定义 见 表 2-15 。 






































表 2-15 PC 键盘 接口 信号 定义 
es EAA 引 脚 号 信号 名 说 明 
2: 空 
到 3 3GND 1 DATA 数据 
4:VCC 3 CND 电源 地 
5:CLOCK 
2 1 6: 室 4 电源 
5 CLOCK 时 钟 
图 2-27 PC 键盘 接口 引 脚 图 
3) XS3: 以 太 网 接口 〈 型 号 : RJ45) ， 其 引 脚 如 图 2-28 所 示 ， 信 号 定义 见 





表 2-16。 
表 2-16 以 太 网 接口 信号 定义 



































引 脚 号 信号 名 说 明 
1 TX_ D1+ 发 送 数据 
8: BI_D4- 2 TX_ D1 - 发 送 数 据 
7: BL D4+ J 
G6:RX D2- \ 3 RX_ D2+ 接收 数据 
5: BLD3- 一 4 BI D3+ 空置 
4: BL D3+ - 直 
3: RX D2+ | 5 BI D3- 空置 
2: TX_D1- 6 RX_ D2- 接收 数据 
1: TX DI+ 
| 了 BI_D4 + 空置 
图 2-28 ”以 太 网 接口 引 脚 图 8 Bs- 空转 
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4) XS5 : RS232 接口 〈 型 号 : DB9 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-29 所 示 ， 信 和 号 定 


义 见 表 2- 17 O 





















































表 2-17 RS232 接口 信号 定义 
XS5 ( 头 孔 座 针 ) 引 脚 号 信号 名 说 明 

1._DCD 1 -DCD 空置 
2: RXD 2 RXD 数据 接收 
3: TXD 3 TXD 数据 发 送 
a 4 -DTR 数据 终端 准备 好 
5: GND 
6_DSR 5 CND 信号 地 
7:-RTS 6 -DSR 数据 设备 准备 好 
8 -CTS 7 -RTS 请 求 发 送 
Rl 8 -CTS 清除 发 送 

图 2-29 ”RS232 接口 引 脚 图 9 = 空置 


= 天守 其 














5) XS7: USB 接口 (型号; USB A 型 座 ) ， 其 引 脚 如 图 2-30 所 示 ， 信 号 定 
义 见 表 2-18 。 
表 2-18 ”USB 接口 信号 定义 
引 脚 号 信号 名 说 明 
41 1:+5V 
31 2:D- 1 +SV +5V 电源 
2 3:D+ 2 到 数据 
1 4:+5V 地 
3 D+ 数据 + 
图 2-30 ”USB 接口 引 脚 图 4 +5V 地 电源 地 








6) XS8: 手持 单元 接口 (型号: 
定义 见 表 2-19。 














DB25 座 孔 ) ， 其 引 脚 如 图 2-31 所 示 ， 信 和 号 






































5 14: 24VG 
区 人 表 2-19 手持 单元 接口 信号 定义 
© 16: 24V 
© 
ESNLOB 39 17. ESTOP3 信号 名 说 明 
> 
6: 138 09 24V、 24VG DC24V 电源 输出 
© 
~ 98 20: 135 ESTOP2、ESTOP3 | ”手持 单元 急 停 按钮 
@ ||21: 133 ee 
: 4 : 加 手持 单元 输入 开关 量 
9: 132 3e||22:031 132 ~ 139 手持 单元 输入 开关 量 
a 09 23: O29 028 ~ 031 手持 单元 输出 开关 量 
全 @ ;|24. HA ee 
: 四 25: +3V 
13: +5Y 地 HB 手 揪 B 相 
图 2-31 手持 单元 接口 引 脚 图 HY 9YV 地 手 摇 DC5V 电源 
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7) XS9: 主轴 控制 接口 (型号; DB15 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-32 所 示 ， 信 和 号 
定义 见 表 2-20。 


表 2-20 主轴 控制 接口 信号 定义 






































信号 名 说 明 
XS9 ( 头 孔 座 针 ) 
SA+、SA- 主轴 编码 器 A 相位 反馈 信号 
> a SB + 、 SB- 主轴 编码 器 B 相位 反馈 信号 
> SZ+ 、SZ- 主轴 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 
> +5V、+5V 地 DC5V 电源 
2: oo。 AOUTI1 主轴 模拟 量 指令 -10 ~ +10V 输出 
AOUT2 主轴 模拟 量 指令 0 ~ + 10V 输出 
GND 模拟 量 输 出 地 

















图 2-32 主轴 控制 接口 引 脚 图 





注意 : 使 用 主轴 变频 器 或 主轴 伺服 单元 时 ， 在 连接 前 一 定 要 确认 主轴 单元 模 
拟 指令 电压 接口 的 类 型 ， 若 为 -10 ~ +10V， 应 使 用 AOUTI (6 脚 ) 和 GND; 若 
为 0~ +10V， 应 使 用 AOUT2 (14 脚 ) 和 GND。 

8) XS10、XS11 、XS12: 开关 量 输入 接口 〈 型 号 : DB25 座 孔 ) ， 其 引 脚 如 


图 2-33 所 示 ， 信 和 号 定义 参见 表 2-21。 














XS10( 头 针 座 孔 ) XS11 ( 头 针 座 孔 ) XS12( 头 针 座 孔 ) 
人 人 14: 24VG 2 14:24VG : 14.24VG 
2:24VG 15:24VG VG 15:24VG 15: 24VG 
8: 守 16: 119 3 宅 |f88 16.139 16:159 
4:118 i 4:B8 |es| 17.137 17:157 
5:116 i 、 | 89e|| 18:135 18: 155 
6:114 19:113 3 98 19:133 19: 153 
7:112 2 xD0 8s| 2c3l 20: 151 
8:110 3 2 21:149 
ee 22:17 10D6 | 88|| 入 了 
多 23:15 i1124 8e)| 2 2 
alk 24:13 12: 122 sl 2 
和 2 B32 ET 3 25: 141 
310 © 





图 2-33 ”开关 量 输 入 接口 引 脚 图 











9) XS20、XS21 、XS22 : 开关 量 输 出 接口 (型 号 : DB25 座 针 )， 其 引 脚 如 
图 2-34 所 示 ， 信 号 定义 见 表 2-21。 

10) XS30 ~XS35: 进 给 轴 控 制 接口 〈 型 号 : DB15 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-35 
所 示 ， 信 和 号 定义 见 表 2-22。 
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XS20 ( 头 孔 座 针 ) XS21 ( 头 孔 座 针 ) XS22 ( 头 孔 座 针 ) 
@) 25ol GO 130032 25: 033 
24: 03 1 24: O19 Lp 24: 035 
证 oo 23:05 ees a021 O30 [ie 83) :23:037 
oo | 22:07 We es 0223 ee el 
: o% | 21:09 | ed es 2 040 | 。: |21:041 
8:010 | 。|20on 8:020 | 3。| 20:027 8:042 | 2 。| 20:043 
vp ea ee 7:028 | o% | 19:029 TOM | 。o% |19:045 
0:014 | 。| 1s:o15 6:030 | 9。 | 18:031 6:046 | oo | 18:047 
5: 空 o° | 17ESTOP3 于 室 | 。。|17 空 5: 空 9 | 17: 空 
4ESTOP1I| 。 16: OTBS2 4: 空 o 1 阁 4: 空 16: 空 
3: OTBSI 3 ol 让 15:24VG 3: 空 2 ol4 15: 24VG 3: 空 ol4 15: 24VG 
2:24VG 人 。 : 
: 14: 24VG 2:24VGK S14. 2:24VG 
: 14:24VG 14:24VG 
1:24VG 1:24VG © 1:24VG (© 
图 2-34 开关 量 输出 接口 引 脚 图 
表 2-21 开关 量 输入 、 输 出 接口 信号 定义 
信号 名 说 明 信号 名 说 明 
外 部 开关 量 DC24V 千 急 停 回路 与 超 程 回路 的 
24VG PT 电 | Esrop, Esrops a 
源 地 串联 的 接 入 端子 
I0 ~159 输入 开关 量 超 程 限 位 开关 的 接 入 
OTBS1, OTBS2 | 
00 ~ 047 输出 开关 量 端子 
表 2-22 进 给 轴 控 制 接口 信号 定义 
- Ee 15: DIR+ 信号 名 说 明 
14: CP+ 后 但 位 号 
6: 空 和 A+、A- 编码 器 A 相位 反馈 信号 
SS 
二 12: +SV B+、B- 编码 器 B 相位 反馈 信号 
0 
3:2+ 3 Z+、Z- 编码 器 Z 脉冲 反 馈 信 号 
B+ OA +5V，+5V 地 DC5V 电源 
:A+ 
CP+、 CP- 间 令 脉冲 输出 〈A 相 ) 
DIR+ 、DIR - 指令 脉冲 方向 输出 (B 相 ) 
图 2-35 进 给 轴 控 制 接口 引 脚 图 





2.4.6 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 外 观 尺寸 
世纪 星 HNC-21/22 数控 单元 外 观 尺寸 如 图 2-36、 图 2-37 所 示 。 
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LS 4 种 数 肉 世纪 星 HNc-22T 
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3 回 日 
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8XM5 Ls 2 1s 
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图 2-37 HNC-22 系列 数控 单元 的 外 观 尺寸 
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2.5 选择 附件 


2.5.1 手持 单元 


手持 单元 提供 急 停 按钮 、 使 能 按钮 、 工 作 指 示 灯 、 坐 标 选择 (OFF 、X、Y、 
Z、4)、 售 率 选 择 (X1、X10、X100) 及 手 摇 脉 冲 发 生 顺 。 


手持 单元 仅 有 一 个 DB25 的 接口 ， 如 图 2-38 所 示 。 





















XP8(DB25) 
( 头 针 座 孔 ) 


图 2-38 手持 单元 接口 图 








手持 接口 插头 连接 到 HNC-21/22 系列 数控 单元 的 手持 控制 接口 XS8 上 。 
2.5.2 PLC LO 端子 板 





PLC LO 端子 板 分 输入 端子 板 和 输出 端子 板 两 种 ， 通 常 作 为 HNC-21/22 系 
列 数控 单元 XS10 、XS11 、XS12 、XS20 、XS21 、XS22 接口 的 转 接 单元 使 用 ， 以 
方便 连接 及 提高 可 靠 性 。 

输入 端子 板 与 输出 端子 板 均 提供 NPN 和 PNP 两 种 端子 。 

每 块 输入 端子 板 含 20 位 开关 量 输 入 端子 ， 每 块 输出 端子 板 含 16 位 开关 量 输 
出 端子 及 急 停 (两 位 ) 与 超 程 ( 两 位 ) 端子 。 

1. 输入 端子 板 

输入 端子 板 接口 如 图 2-39 所 示 。 

2， 输 出 端子 板 

输出 端子 板 接口 如 图 2-40 所 示 。 
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本 DB25/F 





oO 


J1 DB25/M 





oO 








oO 


D20 O 





O©O +M4VGNDNCNCPO Pl P2P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 Pll Pl2P13P14 PISPI6PI7PI8PY OO 


图 2-39 输入 端子 板 接 口 图 


O 
O OOOO OOOOOO 
LEDI6 LEDO LEDI LED2 LED3 LED4 LED5 LED6 LED? LED8 LED9LEDIOLEDII LED12 LED13LED14 LEDIS 9E 
3e 
3 
ES 


+24V GNDNC NC NO NI N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 NIONI11NI2 N13 NI4NISNCNCES3OT2 


SSSSSSSSSSSSS SSSSSSSS SOS 


SSSSSSSSSSSSS SSSSSSSS SOS 


OO +24V GND NC NC PO P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 Pl1P12P13 P14 PIS NC NCESIOTI O 








图 2-40 输出 端子 板 接口 图 


2.5.3 PLC 继电器 端子 板 








PLC 继电器 端子 板 通常 作为 HNC-21722 系列 数控 单元 XS20 、XS21 、XS22 
接口 的 转 接 单元 使 用 ,将 原 输出 信号 转换 为 继电器 端子 输出 ， 可 以 直接 控制 交流 




















接触 器 、 电 磁 阀 等 强 电 或 大 电流 融 件 ， 以 方便 连接 。 


每 块 继 电器 端子 板 含 16 位 开关 量 输 出 端子 、 急 停 〈 两 位 ) 与 超 程 〈 两 位 ) 





端子 ， 男 外 还 包括 两 个 独立 的 继电器 。 
PLC 继 电 絮 端子 板 接口 如 图 2-41 所 示 。 


RE7 RE6 RES RE4 RE3 RE2 RE1 REO .Bo WW Wb 





Ol 
DB25, 


rE 号 由 引号 呈 g ”2282 
(©) [I T= 
RE17 
RE16 
OTI0T? ES1ES3O150140130120110100908 +24V GND we 革 
[ 王 电 | 三 古 ss | 
FRR TE FS HEY UE | PS 证 各 SP ET SS EE OO 





oooooooooooo 
oooooooooooo 


© 




















图 2-41 PLC 继电器 端子 板 接口 图 
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2.6 华中 世纪 星系 列 数控 单元 接口 电气 特性 


2.6.1 电源 接口 


HNC-21/22 系列 数控 单元 电源 接口 图 如 图 2-42 所 示 。 


2.6.2 供电 要 求 





图 2-42 ”HNC-21/22 系列 数控 单元 电源 接口 图 














1. HNC-21/22 系列 数控 单元 的 供电 方式 
HNC-21/22 系列 数控 单元 有 两 种 供电 方式 。 
1) 采用 交流 24V + 直流 24V 供电 ， 如 图 2-43 所 示 。 











XS1 
AC 24V 
卉 晤 ' 一人 
1! 
>100W IAC24V | 05 
T 人 HNC-21 


十 12 
外 部 电源 2 
C24V 三 30W|24V 


V 0 
D 地 














1 
全 
Wx 
机 壳 接 地 
工 3 











2-43 ”HNC-21/22 系列 数控 单元 的 供电 方式 一 
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2) 采用 单一 直流 24V 供电 ， 如 图 2-44 所 示 。 








外 部 开关 电源 
DC 24V 
过 150W 
































图 2-44 ”HNC-21/22 系列 数控 单元 的 供电 方式 二 














HNC-21/22 系列 数控 单元 信号 地 接地 示意 图 如 图 2-45 所 示 。 











外 部 电源 2 ,| | 
DC 24V 50W 


车 采用 供电 方式 二 
则 DC 24V 宇 150W| 



































三 HNC-21 
图 2-45 HNC-21722 系列 数控 单元 信号 地 接地 示意 图 


HNC-21/22 系列 数控 单元 的 供电 要 求 : 

1) 数控 单元 (外 部 电源 1) 的 电源 容量 : AC24V 或 DC24V 100W。PLC 电 
路 (外 部 电源 2) 的 电源 容量 : DC24V 二 50W。 

2) 电源 线 : 采用 屏蔽 电线 或 双 绞 线 。 

3) 外 部 电源 1: 采用 交流 AC24V 电源 时 (参见 HNC-21/22 系列 数控 单元 
供电 方式 一 ) ， 建 议 数控 单元 不 与 其 他 外 部 设备 共用 电源 。 

4) 外 部 电源 2: 建议 采用 直流 DC24V 开关 电源 。 若 开关 量 输 出 信号 控制 的 
直流 24V 继电器 较 多 ， 应 适当 增加 电源 容量 或 另外 提供 电源 ， 但 必须 与 外 部 电 
源 2 共 地 。 若 Z 轴 抱 闸 和 电磁 阀 也 需 DC24V 供电 ， 尽 量 不 要 与 外 部 电源 2 共用 ， 
以 减少 电磁 阀 等 器 件 对 数控 单元 的 干扰 。 

5) 外 部 电源 1 采用 直流 DC24V 电源 时 ， 可 以 与 外 部 电源 2 共用 一 个 容量 
不 低 于 150W 的 直流 24V 开关 电源 (参见 HNC-21722 系列 数控 单元 供电 方式 
hs 

6) 外 部 电源 1、2 经 过 数控 单元 内 部 电路 ， 由 XS8 向 手持 单元 上 的 开关 元 
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件 及 手 摇 脉冲 发 生 器 提供 电源 ， 如 图 2-45 所 示 。 
2. HNC-18/19 系列 数控 单元 的 供电 方式 
HNC-18/19 系列 数控 单元 采用 AC220V + DC24V 供电 ， 如 图 2-46 所 示 。 
1) 数控 单元 (外 部 电源 1) 的 电源 容量 : AC220V 75W， 经 自 带 开关 电源 


转换 DC5V、12V 和 24V。 








PLC 电路 (外 部 电源 2) 的 电源 容量 : DC24V 不 低 于 50W。 

2) 电源 线 : 采用 屏蔽 电缆 或 双 绞 线 。 

3) 外 部 电源 1: 建议 数控 单元 不 与 其 他 外 部 设备 共用 电源 。 

4) 外 部 电源 2: 建议 采用 直流 DC24V 开关 电源 。 若 开关 量 输出 信号 控制 的 
直流 24V 继电器 较 多 ， 应 适当 增加 电源 容量 或 男 外 提供 电源 ， 但 必须 与 外 部 电 
源 2 共 地 。 若 Z 轴 抱 闸 和 电磁 阀 也 需 DC24V 供电 ,尽量 不 要 与 外 部 电源 2 共用 ， 
以 减少 电磁 阀 等 器 件 对 数控 单元 的 干扰 。 





AC220V 和 人 
外 部 电源 1 AC 220V ! 
外 部 电源 2 








1 
Vv/ 

























HNC-18/19 























图 2-46 HNC-18/19 系列 数控 单元 的 供电 方式 

















5) 数控 单元 通过 内 部 电路 ， 由 














XS1 、XS2 、XS3 向 进 给 单元 上 的 PLC 开 





关 元 件 提供 DC24V 电源 ， 由 XS4 向 主轴 编码 器 提供 DC5V 电源 ， 由 XS5 向 主 
轴 单 元 上 的 PLC 开关 元 件 提 供 DC24V 电源 ， 由 XS7 向 手持 单元 上 的 PLC 开关 
元 件 及 手 摇 脉 冲 发 生 器 分 别提 供 DC24V 和 DC5V 电源 ， 如 图 2-47 所 示 。 








数控 装置 自 带 的 开关 电源 总 功率 约 75W，DC24V 和 DC5V 分 别 可 提供 





1. 5A 和 5A 的 输出 ， 除 数控 装置 内 部 使 用 外 ， 只 能 向 以 上 XS1 ~ XS5 和 X57 接 
口 提 供 总 共 DC24V 1A 和 DC5V 1A 的 电源 输出 ， 当 以 上 接口 控制 或 连接 的 外 








部 单元 所 需 电 源 超过 此 值 时 ， 请 提供 
源 应 共 地 。 








额外 的 电源 ， 外 接 电源 与 数控 装置 自 带 电 
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HNC-18/19 
XS1、 XS2、XS3 













































+5V 主轴 编码 器 
供 外 部 2 
PLC 电源 器 I 主轴 单元 
DC24V [24Y 地 /一 | 1.2、 8、]10 0 rs 
? 汪 


























= 9 
SVG 





手 播 脉冲 发 生 器 
电源 











图 2-47 内 部 电路 供电 方式 
2.6.3 键盘 口 











采用 标准 PS2 键盘 接口 ， 可 以 连接 一 个 标准 的 PC 键盘 ， 连 接 或 断 开 键盘 请 
在 数控 装置 断 电 的 时 候 进行 。 





2.6.4 USB 口 





采用 标准 USB1. 1 接口 ， 支 持 热 插 拔 。 
2.6.5 以 太 网 口 


采用 标准 10MBZ100MB 自 适 应 以 太 网 接口 ， 支 持 热 搬 拔 。 
2. 6.6 RS232 串口 


采用 标准 3 线 式 RS232 串 行 接口 ， 最 大 传输 距离 15m， 连 接 或 断 开 串口 请 在 
数控 装置 断 电 的 时 候 进 行 。 


2.6.7 轴 脉 冲 指令 接口 
轴 脉 冲 指 令 接 口 使 用 脉冲 信号 传递 位 置 指令 ， 可 控制 各 种 步 进 电 动机 驱动 装 


置 、 脉 冲 接口 伺服 驱动 装置 。 其 特点 是 通用 性 强 ， 信 号 传递 抗 干 扰 能 力 强 ， 不 会 
发 生 漂移 ， 但 构成 全 闭环 需 在 驱动 装置 中 完成 。 











HNC-21/22 系列 数控 单元 最 多 可 提供 6 个 轴 脉 冲 指令 接口 ， 连 接 插座 为 
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XS30 ~ XS35。 





HNC-18/19 系列 数控 单元 最 多 可 提供 3 个 轴 脉 冲 指令 接口 ， 连 接 插座 为 


XS1 ~ XS3 。 
1. 引 脚 图 和 信号 定义 
轴 脉 冲 指 令 接 口 引 脚 如 图 2-48 所 示 ， 


言 号 定义 见 表 2-23。 


XS30 一 XS35(DB15 头 孔 座 针 ) XS1I~XS3(DB15 头 孔 座 针 ) 


























8: 15:DIR+ 15:DIR+ 
人 2 45) 14:cPp+ 。 dN 14:CPp+ 
2 o° | 13:GND o。 | 13:24vG 
oo | 12:+sV oo | 12:Y00 
坟 oo 11:z- oo 11:2- 
so6l 10B= * ool 10B= 
2: Cy 从 : le 中 。: 
9 :A- 9 :A- 
图 2-48 轴 脉 冲 指令 接口 引 脚 图 
表 2-23 轴 脉 冲 指令 接口 信号 定义 
信号 名 说 明 信号 名 说 明 
A+、A- 编码 器 A 相位 反馈 信号 +5V, GND DC5V 电源 
B+、B- 编码 器 B 相位 反馈 信号 CP+、 CP- 间 令 脉冲 输出 〈A 相 ) 
Z+、2- 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 DIR + 、DIR — 间 令 脉冲 方向 输出 (B 相 ) 








2. 技术 规格 

1) 最 高 脉冲 频率 : 800kHz。 

2) 信和 号 电 平 : RS422 电 平 。 

3. 等 效 电路 

轴 脉 冲 指令 输出 接口 等 效 电 路 如 图 2-49 所 示 。 
4. 脉冲 形式 























在 数控 单元 内 部 ， 通 过 修改 硬件 配置 参数 ， 可 以 将 脉冲 输出 形式 设 定 为 脉冲 








加 方向 、 双 脉冲 、 两 相 正 交 3 种 模式 〈 参 见 第 7 章 参数 设置 ) ， 见 表 2-24。 


VCC 


表 2-24 脉冲 输出 模式 设 定 表 





CP_ (DIR-) 
CP(DIR) 














CP DIR 
模式 | 。 脉冲 方向 

人 模式 二 | 正 向 脉冲 | 负 向 脉冲 
接口 等 效 电 路 模式 二 并 请 
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2.6.8 轴 编 码 器 反馈 接口 
1. 引 脚 图 和 信号 定义 


轴 接 口中 均 包 含 编码 器 反馈 接口 ， 接 口 定义 参考 2. 6. 7 节 ， 另 外 在 主轴 控制 
接口 中 也 包含 编码 咒 反 馈 接 口 ， 其 定义 如 下 : 
1) HNC-21/22 系列 数控 单元 : XS9 (DB15 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 2-50 所 示 ， 





信号 定义 见 表 2-25。 


XS9( 头 孔 座 针 ) 


(An 








[od 
Lo) 
Lo] 
Lo] 
O 
Le] 
Lo) 
Lo] 


O000000~ 


Bo 





表 2-25 ”HNC-21/22 系列 数控 单元 
主轴 编码 器 反馈 接口 信号 定义 























图 2-50 ”HNC-21/22 系列 数控 单元 
主轴 编码 器 反馈 接口 引 脚 图 




















信号 名 说 明 
SA+、SA- 主轴 编码 器 A 相位 反馈 信号 
SB+、SB- 主轴 编码 器 B 相位 反馈 信号 
SZ+、 SZ- 主轴 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 
+5V、+5V 地 DC5V 电源 
AOUTI1 主轴 模拟 量 指令 : -10 ~ +10V 输出 
AOUT2 主轴 模拟 量 指令 : 0 ~ +10V 输出 
GND 模拟 量 输 出 地 





2) HNC-18/19 系列 数控 单元 : 
言 号 定义 见 表 2-26。 


XS4( 头 孔 座 针 ) 


9:S87- 
8:SB- 
7:SA-— 
6:+5V 地 





图 2-51 HNC-18/19 系列 数控 单元 
主轴 编码 器 反馈 接口 引 脚 图 


| 





2. 技术 规格 

1) 最 高 脉冲 频率 : 800kHz。 
2) 编码 器 电源 : +5V 
3) 编码 需 信 号 : RS422 电 平 。 


XS4 (DB9 座 针 )， 其 引 脚 如 图 2-51 所 示 ， 


表 2-26 HNC-18/19 系列 数控 单元 
主轴 编码 器 反馈 接口 信号 定义 




















信号 名 说 明 
SA+、SA- 主轴 编码 器 A 相位 反馈 信号 
SB+、 SB- 主轴 编码 器 B 相位 反馈 信号 
SZ+、 SZ- 主轴 编码 器 Z 脉冲 反馈 信号 

+5V、+5V 地 DC5V 电源 


1S0mA。, 
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测 
DL 
地 








3.， 等 效 电路 


编码 器 信号 输入 接口 等 效 电路 如 图 2-52 所 示 。 


A+ 10kQ 


10k@O 





(B+、Z+)° 





+SV 
1o09|| 1>— A(B.Z) 





A 0 
乓 -23 














图 2-52 ”编码 器 信号 输入 接口 等 效 电 路 


2.6.9 主轴 模拟 指令 接 


HNC-21/22 和 HNC-18/19 系列 数控 单元 均 包含 一 个 模拟 电压 输出 接口 ， 其 
中 HNC-21/22 系列 数控 单元 支持 -10 ~ +10V 和 0 ~ +10V 输出 ; HNC-18/19 系 


口 





列 数控 单元 仅 支持 0 ~ +10V 输出 。 
1) 电压 范围 : AOUT1 为 -10 ~ +10V，AOUT2 为 0 ~ +10V。 
2) 负载 电流 : 最 大 10 mA。 


2. 6. 10 开关 量 输入 /输出 





世纪 星系 列 数控 单元 内 置 开 关 量 输入 /输出 接口 ， 并 可 通过 输入 /输出 端子 
板 、 输 出 继电器 板 转 接 ， 其 中 : HNC-21/22 系列 数控 单元 输入 有 40 位 (可 扩展 




















20 位 为 选 件 ) ， 输 出 32 位 〈 可 扩展 16 位 为 选 件 ); HNC-18/19 系列 数控 单元 输 


入 有 32 位 ,输出 有 24 位 。 


1. 开关 量 输入 接口 特性 


(1) 等 效 电路 


开关 量 输 入 接口 等 效 电 路 图 如 图 2-53、 图 2-54 所 示 。 





24V 


IF =5~9mA 





24VG T24vG 


+5V 








NPN 型 输入 公共 点 为 24VG 
图 2-53 ”开关 量 输 入 接 
等 效 电路 一 一 NPN 型 





Ll 









24V 
I =5~9mA 


2 


PNP 型 输入 
公共 点 为 24V 











El 


图 2-54 开关 量 输 入 接 
等 效 电路 一 一 PNP 型 
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注意 : 

1) PNP 型 开关 输入 公共 点 为 24V。 

2) 数控 单元 本 机 输入 为 NPN 型 开关 量 输 入 。 

3) 输入 端子 板 可 提供 NPN 型 和 PNP 型 两 种 开关 量 输入 端子 ， 但 对 于 端子 
板 上 某 路 具体 的 输入 信号 只 能 选择 一 种 接口 类 型 。 

(2) 技术 参数 

1) 采用 光电 耦合 技术 ， 最 大 隔离 电压 2500Vr. m. s. (1min)。 

2) 电源 电压 24V。 

3) 导 通 电流 [i =5 ~9mA。 

4) 最 大 漏电 流 <0. 1mA。 

5) 滤波 时 间 约 2ms。 

注意 : 用 有 源 开 关 器 件 (如 无 触 点 开关 、 霍 尔 开 关 等 ) 时 ， 必 须 采 用 
DC24V 规格 。 

(3) 典型 应 用 电路 

1) 外 接 无 源 开 关 或 继电器 触 点 : 可 使 用 NPN 型 或 PNP 型 输入 ， 开 关 一 端 接 
输入 点 ， 另 一 端 接 24V (PNP 型 输入 ) 或 24VG (NPN 型 输入 ) ， 如 图 2-55 所 示 。 



































24V 


24V 
24VG 









24VG 





NPN 型 输入 PNP 型 输入 
图 2-55 输入 开关 量 的 连接 
2) 外 接 有 源 开关 融 件 : 必须 根据 需 件 输出 形式 选择 是 NPN 型 输入 还 是 PNP 
型 输入 ， 必 要 时 请 查阅 所 选 器 件 说 明 书 。 
对 应 NPN 型 输出 的 器 件 ， 应 选用 NPN 型 输入 端子 ， 如 图 2-56a 所 示 ; 对 应 
PNP 型 输出 的 器 件 ， 应 选用 PNP 型 输入 端子 ， 如 图 2-56b 所 示 。 


+24V +24V 
(oN 
5~9mA 
24VG 


24VG 
NPN 型 输入 PNP 型 输入 
图 2-56 有 源 输 入 开关 量 的 连接 


+24V +24V 
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2. 开关 量 输 出 接口 特性 
(1) 等 效 电路 
NPN 型 开关 量 输出 接口 等 效 电路 如 图 2-57 所 示 。 











9+24V 
RS 424V 
术 Eu 
L100mA 
24VG 














图 2-57 开关 量 输出 接口 等 效 电 路 一 一 NPN 型 





PNP 型 开关 量 输 出 接口 等 效 电 路 如 图 2-58 所 示 。 








+24V 


+5V 









LL 夺 100mA 

















图 2-58 ”开关 量 输 出 接口 等 效 电 路 一 一 PNP 型 


注意 : 

1) 数控 单元 本 机 输出 为 NPN 型 输出 。 

2) 输出 端子 板 可 同时 提供 PNP 型 和 NPN 型 输出 ， 但 对 于 端子 板 上 某 路 具 
体 的 输出 信号 只 能 选择 一 种 输出 类 型 。 

(2) 技术 参数 

1) 采用 光电 耦合 技术 ， 最 大 隔离 电压 2500Vr. m. s. (1min)。 

2) 电源 电压 24V。 

3) 最 大 输出 电流 100mA 。 

(3) 典型 应 用 电路 

1) 了 驱动 发 光 二 极 管 时 可 使 用 NPN 型 输出 或 PNP 型 输出 。 需 串联 一 个 电阻 ， 
控制 流 经 发 光 二 极 管 的 电流 ， 一 般 为 10mA 以 内 ， 如 图 2-59 所 示 。 

2) 了 驱动 灯丝 型 指示 灯 时 可 使 用 NPN 型 输出 或 PNP 型 输出 ， 需 外 接 一 预 热 
电阻 ， 以 减少 导 通 时 的 电流 冲击 ， 预 热电 阻 阻 值 大 小 以 不 致 于 指示 灯亮 为 原则 ， 
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如 图 2-60 所 示 。 











NPN 型 输出 PNP 型 输出 
图 2-59 用 开关 量 输出 驱动 发 光 二 极 管 











+24V 


预 热 电阻 


一 -一 


L100mA 














24VG 
NPN 型 输出 PNP 型 输出 


图 2-60 用 开关 量 输出 驱动 灯丝 型 指示 灯 





3) 驱动 电感 性 负载 (如 继电器 ) 时 可 根据 需要 选择 NPN 型 或 PNP 型 输出 ， 
必须 在 线圈 附近 并 联接 入 续 流 二 极 管 ， 以 保护 输出 电路 ,减少 干扰 (有 些 继 电 
需 自 带 续 流 二 极 管 ) ， 如 图 2-61 所 示 。 


+24V 
9 







































LL100mA 


24VG 
NPN 型 输出 PNP 型 输出 








图 2-61 用 开关 量 输出 驱动 DC24V 继电器 











注意 : 线圈 电压 应 选择 DC24V。 
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2.7 华中 世纪 星系 列 数控 单元 选 型 方法 


2.7.1 选择 数控 单元 


主要 考虑 外 观 、 轴 口 数量 及 PLC 输入 /输出 点 的 数量 。 
1. 外 观 选择 




















1) HNC-18/19 系列 数控 单元 采用 5.7in 单 色 或 彩色 液晶 显示 器 ， 分 辩 率 为 

















320 x240， 支 持 简 单 的 图 形 显示 ， 彩 色 显 示 器 (HNC-19xp) 为 1 























6 色 。 














2) HNC-21/22 系列 数控 单元 采用 8. 4in 或 10. 4in 彩色 液晶 显示 器 ， 分 辩 率 























为 640 x480， 支 持 复杂 的 图 形 显示 ， 显 示 器 为 256 色 或 更 高 。 
2. 轴 口 数量 选择 




















1) HNC-18/19 系列 数控 单元 最 多 支持 3 进 给 轴 ， 不 支持 主轴 C 轴 方 式 ， 主 


轴 模 拟 指令 为 0~ 10V。 











2) HNC-21/22 系列 数控 单元 最 多 支持 6 进 给 轴 ， 支 持 主轴 C 轴 方 式 ， 主 轴 


模拟 指令 为 0~10V, 或 -10~ +10V。 
3. PLC 输入 /输出 点 








1) HNC-18/19 系列 数控 单元 最 多 支持 32 位 输入 和 24 位 输出 
2) HNC-21/22 系列 数控 单元 最 多 支持 60 位 输入 和 48 位 输出 











2.7.2 选择 辅助 功能 及 选 件 


1. 辅助 功能 

1) 极 坐 标 插 补 功 能 。 

2) 蓝图 功能 。 

3) 后 台 编 辑 功能 。 

4) 以 太 网 功能 。 

2. 选 件 

1) 手持 单元 。 

2) PLC 输入 、 输 出 、 继 电器 端子 板 。 
3) CF 卡 ， 最 大 到 2GB。 


2.7.3 其 他 











可 以 根据 需要 ， 选 择 定制 辅助 面板 、 定 制 面膜 、 定 制 手持 单元 等 。 





第 3 音 华中 HSV 系列 全 数字 交流 
伺服 进 给 驱动 系统 


3.1 概述 


华中 HSV 系列 全 数字 交流 伺服 进 给 驱动 系统 以 新 一 代 高 性 能 DSP、 大 容量 
FPGA 构建 伺服 驱动 单元 控制 平台 ， 以 新 一 代 IPM 模块 为 核心 构建 驱动 单元 功率 
变换 模块 ， 是 具有 统一 结构 的 全 数字 交流 驱动 硬件 平台 ， 在 软件 平台 支撑 下 ， 配 
合 不 同 的 应 用 软件 模块 ， 可 分 别 实现 交流 永 磁 同 步 伺服 电动 机 、 交 流感 应 式 异 步 
主轴 电动 机 、 交 流 永 磁 同步 主轴 电动 机 的 控制 。 























3.2 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 





HSV-160 是 继 HSV-9 型 、HSV-11 型 、HSV-16 型 之 后 ， 华 中 数控 推出 的 一 
款 全 数字 交流 伺服 进 给 驱动 单元 。 该 驱动 单元 将 电源 模块 和 驱动 模块 集成 为 一 
体 ， 具 有 结构 小 巧 、 使 用 方便 、 可 靠 性 高 等 特点 。 

HSV-160 采用 最 新 运动 控制 专用 数字 信号 处 理 器 (DSP)、 大 规模 现场 可 编 
程 逻辑 阵列 (FPGA) 和 智能 化 功率 块 (了 PM) 等 当今 最 新 技术 设计 ， 操 作 简 单 、 
可 靠 性 高 、 体 积 小 巧 ， 易 于 安装 。 


3.2.1 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 硬件 体系 结构 


硬件 电路 主要 由 两 部 分 组 成 : 控制 平台 、 功 率 变换 平台 (包括 AC-DC 整流 
电源 部 分 和 DC-AC 逆 变 器 ， 开 关 电源 电路 ) ， 如 图 3-1 所 示 。 

控制 平台 中 ， 采 用 32 位 浮 点 运算 功能 的 高 性 能 数字 信号 处 理 器 ， 完 成 高 实 
时 性 的 全 数字 矢量 控制 和 闭环 伺服 控制 ， 大 规模 现场 可 编程 门 阵列 FPCA 实现 外 
部 LO 信号 管理 、 通 用 指令 接口 处 理 、 故 障 信 号 处 理 、 控 制 参数 设 定 、 键 盘 处 
理 、 状 态 显示 、 串 行 通信 、 通 用 编码 器 接口 处 理 等 功能 。 

其 中 通用 指令 接口 可 适 配 不 同类 型 的 指令 接口 模块 ,来 连接 不 同类 型 的 指令 
接口 (包括 各 种 现场 总 线 以 及 基本 的 模拟 量 、 脉 冲 量 信 号 等 ); 通用 编码 器 接口 
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可 连接 绝对 值 编 码 器 、 正 余弦 编码 器 、 增 量 式 编码 器 等 反馈 元 件 。 

功率 变换 平台 包括 AC-DC 整流 电源 、 软 启动 及 泵 升 汇 放 控制 电路 、DC- AC 
逆 变 器 、 开 关 电 源 等 功率 电路 。 选 配 不 同 功 率 的 功率 器 件 可 形成 各 种 功率 规格 的 
驱动 单元 。 








I 莹 : 


AC 三 相 220V 
SERVO 
MOTOR, 
凡 
绝对 式 或 增 量 式 
光电 编码 器 









































图 3-1 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 硬件 体系 结构 


软件 平台 技术 路 线 : 采用 实时 操作 系统 的 调度 管理 体系 结构 和 数据 结构 形式 
的 模块 封装 方法 ， 开 发 驱动 装置 基础 软件 平台 ， 并 根据 系统 的 控制 结构 和 控制 功 
能 要 求 ， 开 发 各 控制 功能 模块 ; 在 通用 的 基础 实时 控制 软件 平台 上 进行 全 数字 控 
制 ， 实 现 高 速 、 高 精度 和 高 响应 伺服 控制 。 

基于 统一 电机 理论 的 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 控制 框图 如 图 3-2 所 示 。 

其 中 ， 利 用 不 同 的 功能 模块 组 合 可 以 实现 不 同 的 伺服 控制 功能 ， 满 足 不 
同 的 系统 应 用 要 求 。 交 流 永 磁 同步 伺服 电动 机 控制 采用 的 策略 : 位 置 、 速 度 
伺服 控制 ;统一 的 交 直 轴 电 流 控制 ， 基 于 极限 圆 的 过 调制 处 理 策 略 ， 基 于 电 
压 极限 圆 的 弱 磁 升 速 控制 策略 ; 交流 永 磁 同步 主轴 电动 机 控制 采用 的 策略 : 
位 置 、 速 度 伺服 控制 ; 独立 的 交 直 轴 电 流 控 制 ， 基 于 极限 圆 的 过 调制 处 理 策 
略 ， 基 于 电压 极限 圆 的 电压 矢量 受 限 弱 磁 控 制 策略 ， 电 流 协调 分 配 控制 ， 基 
于 矢量 功率 角 校 正 的 效率 最 大 化 控制 ; 交流 感应 式 异 步 主 轴 电 动机 控制 采用 
的 策略 : 位 置 、 速 度 伺服 控制 ; 统一 的 交 直 轴 电 流 控 制 ， 基 于 极限 圆 的 过 调 
制 处 理 策略 ， 基 于 电压 控制 的 弱 磁 电流 设 定 控制 ， 电 流 协调 分 配 控制 ， 转 差 
矢量 功率 角 校 正 。 





















































S0 华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 























































矢量 
补偿 控制 




































































| | | 
磁场 电流 计算 | [ 绽 制 策略 
矢量 功率 
本 [| 一 | 第 校正 [1 


图 3-2 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 控制 框图 









































3.2.2 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 特点 


1) 控制 简单 、 灵 活 。 通 过 修改 伺服 驱动 单元 参数 、 可 对 伺服 驱动 单元 的 工 
作 方 式 、 内 部 参数 进行 设置 ， 以 适应 不 同 应 用 环境 和 要 求 。 

2) 状态 显示 齐全 。 设 置 了 一 系列 状态 显示 信息 ,方便 用 户 在 调试 、 使 用 过 
程 中 可 在 线 观 察 伺服 驱动 单元 的 相关 状态 参数 ， 同 时 也 提供 了 一 系列 的 故障 诊断 
言 息 。 

3) 宽 调 速 比 。 最 高 转速 可 达 3000r/min， 最 低 转速 可 低 至 0. 5r/min; 调 速 
比 为 1: 6000 (该 参数 与 电动 机 及 反馈 元 件 有 关 ) 。 

4) 结构 紧凑 、 体 积 小 巧 、 易 于 安装 和 拆 印 。 

5) 支持 上 位 机 DC5V 与 DC24V 两 种 电 平 的 脉冲 指令 与 反馈 接口 。 


3.2.3 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 控制 方式 


1) 位 置 控制 方式 〈 脉 冲 量 接口 ) : 通过 内 部 参数 设置 接收 3 种 形式 的 脉冲 
指令 〈 正 交 脉 冲 ; 脉冲 + 方向 ; 正 、 负 脉冲 ) 。 

2) 速度 控制 方式 〈 模 拟 量 接口 ) : 通过 内 部 设置 为 速度 控制 方式 ， 可 接收 
幅 值 不 超过 10V 的 (如 : -10 ~ +10V) 模拟 量 。 

3) 转 矩 控制 方式 〈 模 拟 量 接口 ) : 通过 内 部 参数 设置 为 转 矩 控制 方式 ， 可 
接收 幅 值 不 超过 10V 的 模拟 量 (如 : -10~ +l0V 或 0~ +10V)。 

4) JOG 控制 方式 : 通过 按键 〈 无 须 外 部 指令 ) 操作 使 驱动 单元 驱动 电动 
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华中 HSYVY 系列 全 


数字 








机 运动 ， 给 用 户 提供 


方式 。 
5) 内 部 速度 控制 方式 : 在 内 部 速度 控制 的 方式 下 ， 


部 设 定 的 速度 运行 。 
3.2.4 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 技术 指标 


HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单 











的 一 种 测试 伺服 驱动 系统 安装 、 联 接 是 否 正 确 的 运 














交流 伺服 进 给 驱动 系统 51 
行 
可 根据 伺服 驱动 单元 内 


元 的 技术 指标 见 表 3-1。 
表 3-1 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 技术 指标 表 











































































































控制 电源 单 相 AC220V -15% ~10% 50/60Hz 40W 
强 电 电源 三 相 AC220V -15% ~10% 50/60Hz 
型 号 连续 电流 /A | 短 时 最 大 电流 /A 
HSV-160-010 3.2 6.4 
输出 电流 
HSV-160-020 6.9 10.4 
HSV-160-030 9.3 13.9 
温度 工作 : 0 ~55%C 存储 : -20 ~80YC 
使 用 环境 湿度 <90% (无 结 露 ) 
层 动 <0.5G (4.9m/s)，10 ~60Hz ( 非 连续 运行 ) 
控制 方法 中 位 置 控制 @ 速 度 控制 @ 转 矩 控制 @ JOG 控制 @@) 内 部 速度 控制 
再 生 制 动 内 置 /外 接 
速度 频率 响应 300Hz 或 更 高 
+0.10% (负载 0 ~100% ， 人 额定 电压 ); 
速度 波动 率 dt eM 
特性 < +0.02% (电源 -15% ~10% ， 空 载 ) (数值 对 应 于 额定 速度 ) 
调 速 比 1: 6000 
输入 脉冲 频率 <500kHz 
控制 输入 中 伺服 使 能 _@) 报 警 清除 包 偏 差 计 数 器 清 零 
ee 图 指令 脉冲 禁止 ”GCCW 驱动 禁止 、@CW 驱动 禁止 
A QO 伺服 准备 好 输出 ”名 伺服 报警 输出 ”加 定位 完成 输出 /速度 到 达 
控制 输出 时 
输出 
D 两 相 A/B 正 交 脉 ; 7 7 向 @CCW 脉冲 /CW 
输入 方式 > 相 交 脉 冲 名 脉冲 + 方向 @ 脉冲 
脉冲 
位 置 控制 - 
电子 齿轮 1 ~32767/1 ~32767 








反馈 脉冲 





最 高 6000Pulse/r 





S2 


华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 
































( 续 ) 
加 减速 功能 参数 设置 1 ~ 10000ms (0 ~2000r/min 或 2000 ~0r/min) 
监视 功能 转速 、 当 前 位 置 、 指 令 脉 冲积 累 、 位 置 偏 差 、 电 动机 转 柜 、 电 动机 
电流 、 转 子 位 置 、 指 令 脉 冲 频 率 、 运 行 状态 、 输 入 输出 端子 信号 等 
保护 功能 超速 、 主 电源 过 电压 、 欠 电压 、 过 载 、 制 动 异 常 、 编 码 器 异常 、 控 
制 电源 欠 斥 、 熔 丝 断 、 过 热 、 位 置 超 差 等 
操作 6 位 LED 数码 管 ，5 个 按键 


























适用 负载 惯量 





小 于 电动 机 惯量 的 5 倍 





3.2.5 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 定义 


1. 电源 端子 


电源 端子 接口 引 脚 信号 定义 见 表 3-2。 


表 3-2 电源 端子 接口 引 脚 信号 定义 























































































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 AC220 空 制 回 路 电源 输入 端 
闵 制 电源 控制 回路 电源 输入 端子 
2 AC220 AC220V/50Hz ( 单 相 ) 
3 U 
伺服 电动 机 输出 端子 
4 V 司 服 电动 机 输出 
Bs 必须 与 电动 机 U、V、W 端子 对 应 连接 
号 WwW 
5 如 在 应 用 时 需 外 加 外 部 制 动 电阻 ， 可 由 此 两 
外 接 制 动 点 接 入 ， 若 仅 用 内 部 制 动 电阻 ， 将 此 两 点 断 开 。 
电阻 接线 端子 注意 : 不 能 将 此 两 点 短 接 ， 和 否则 ， 会 损坏 驱 
3 BK2 动 器 
8 主 回路 电源 输入 端子 AC220V/50Hz ( 单 相 或 
三 相 ) 
9 S 主 回路 电源 注意 : 不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 
单 相 用 于 小 功率 场合 ， 一 般 不 推荐 
使 用 
接地 端子 
系统 接 
SS Ry 接地 电阻 <49 
2. 串口 COM 


串口 COM 接口 引 脚 信和 号 定义 见 表 3-3。 
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表 3-3 串口 COM 接口 引 脚 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
2 TXD 数据 接受 与 上 位 机 串口 数据 发 送 (RXD) 连接 ， 以 实现 串口 通信 
3 RXD 数据 发 送 与 上 位 机 串口 数据 接收 (TXD) 连接 ， 以 实现 串口 通信 
1, 5 GND 信号 地 数据 信号 地 











3. 控制 接口 COMMAND 
开关 量 输入 /输出 信号 为 DC24V NPN 型 ， 驱 动能 力 <100mA。 控 制 接口 
COMMAND 接口 引 脚 信号 定义 见 表 3-4。 
表 3-4 控制 接口 COMMAND 接口 引 脚 信号 定义 


端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 


CC 





伺服 使 能 输入 端子 

ON : 允许 驱动 器 工作 

OFF: 驱动 器 停止 工作 ， 电 动机 处 于 自由 状态 

注 : 中 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电动 机 必须 是 更 
止 的 
@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms 再 输入 命令 
图 可 以 通过 参数 STA-6 设置 屏蔽 此 功能 ， 或 

永远 使 开关 ON 


























1 EN 伺服 使 能 















































报警 清除 输入 端子 
2 A-CL 报警 清除 ON : 清除 报警 
OFF: 保持 原状 态 











位 置 偏差 计数 器 清 零 输入 端子 
3 CLEE 偏差 计数 器 清 零 ON : 位 置 控制 时 ， 位 置 偏差 计数 器 清 零 
OFF: 保持 位 置 偏差 计数 器 数据 














位 置 指令 脉冲 禁止 输入 端子 
4 INH 彰 令 脉冲 禁止 ON : 指令 脉冲 输入 禁止 
OFF: 指令 脉冲 输入 有 效 





L-CCW ( 逆 时 针 方向 ) 驱动 指令 禁止 输入 端子 
OFF: 允许 电动 机 CCW 方向 工作 
ON : 禁止 电动 机 CCW 方向 工作 

注 : 中 可 以 用 于 机 械 超 限 保护 

可 




















5 L-CCW CCW 驱动 禁止 























| 以 通过 参数 STA-8 设置 屏蔽 此 功能 ， 或 
永远 使 开关 OFF 
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( 续 ) 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
L-CW 〈 顺 时 针 方向 ) 驱动 指令 禁止 输入 端子 
OFF: 允许 电动 机 CW 方向 工作 
ON : 禁止 电动 机 CW 方向 工 
8 世人 CW 驱动 禁止 9 : 禁止 电动 机 CW 方向 工作 
注 : 可 以 用 于 机 械 超 限 保护 
@ 可 以 通过 参数 STA-9 设置 屏蔽 此 功能 ， 或 
永远 使 开关 OFF 
定位 完成 输出 端子 〈 位 置 方式 ) 
定位 完成 输出 当 位 置 偏差 计数 器 数值 在 设 定 的 定位 范围 时 ， 输 出 
ON， 和 否则 为 OFF 
7 GET 一 
速度 到 达 输出 端子 ( 速度 方式 ) 
速度 达到 输出 当 速 度 到 达 或 超过 设 定 值 时 ， 输 出 ON， 否 则 为 OFF 
(参考 运动 参数 PA-11) 
伺服 准备 好 输出 端子 
ON : 使 能 后 控制 电源 和 主 电源 正常 ， 驱 动 器 ; 
A 伺服 准备 好 输出 Sp 使 能 后 控制 电源 和 主 电源 正常 ， 驱 动 器 没有 
OFF : 主 电源 未 合 或 驱动 器 有 报警 或 没有 给 使 能 信和 号 
伺服 报警 输出 端子 
9 ALM 伺服 报警 输出 OFF: 伺服 驱动 器 无 报警 
ON : 伺服 驱动 器 有 报警 
速度 反馈 速度 反馈 监视 端子 
10 SM 
监视 信号 模拟 量 输 出 
他 i 转 矩 /电流 转 矩 /电流 监视 端子 
监视 信号 模拟 量 输出 
12 AN + 模拟 输入 正 端 模拟 输入 指令 正 端 
13 AN - 模拟 输入 负 端 模拟 输入 指令 负 端 
14 CP + 指令 脉冲 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
15 CP - PLUS 输入 注 : 由 参数 22 设 定 脉冲 输入 方式 
- QD 指令 脉冲 + 符号 方式 
1 DE 指令 脉冲 @CCW/CW 指令 脉冲 方式 
17 DIR - SIGN 输入 @A/B 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
32 At+ 编码 器 A + 相 输 出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉 冲 输出 
33 A- 编码 器 A - 相 输出 
18 B+ 编码 器 B + 相 输出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 B 相 脉冲 输出 
36 B- 编码 器 B - 相 输 出 
35 Z+ 编码 器 Z + 相 输出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉 冲 输出 
34 Z- 编码 器 Z - 相 输出 
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( 续 ) 
端子 号 | 端子 记号 信和 号 名 称 功 能 
Z 脉冲 
31 ZPLSOUT _ 编码 器 Z 脉冲 集 电 极 开 路 输出 端子 
集 电 极 开路 输出 
26 CP+ (801) 指令 脉冲 DC24V 指令 脉冲 输入 接口 (例如: SIMENSE801 系 
统 ) 
PULS 输入 
Sh 注 : 由 参数 22 设 定 脉冲 输入 方式 : 
@ 指令 脉冲 + 符号 方式 
29 DIR+ (801) A 
指令 脉冲 @ CCW/CW 指令 脉冲 方式 
30 |DIR- (801) SIGN 输入 @ A/B 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
27, 28 GN 模拟 信号 地 模拟 信号 地 端子 
23, 24 GD 电源 输出 - 控制 电路 参考 地 
二 之 肪 溃 输 出 编码 器 Z 脉冲 DC24V 输出 (例如; 用 于 SL 
3 人 MENSE801 系统 ) 
19, 20 COM 开关 量 信号 基准 输入 端子 的 基准 (DC24V 电源 ) 地 





























4. 编码 器 反馈 接口 ENCODER 
编码 器 反馈 接口 ENCODER 接口 引 脚 信号 定义 见 表 3-5。 
表 3-5 编码 器 反馈 接口 ENCODER 接口 引 脚 信号 定义 





















































































































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 At+ 编码 器 A+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 A + 相连 接 
2 A- 编码 器 A -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 A - 相连 接 
3 B + 编码 器 B + 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 B + 相连 接 
4 B- 编码 器 B -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 B - 相连 接 
5 Z+ 编码 器 Z+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z + 相连 接 
6 2 编码 器 Z -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z - 相连 接 
7 U+ 编码 器 U+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 U + 相连 接 
8 U- 编码 器 U -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 U - 相连 接 
9 V+ 编码 器 V+ 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 V + 相连 接 
10 YY 一 编码 器 V -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 V - 相连 接 
11 Wt+ 编码 器 W + 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 右 W + 相连 接 
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( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
12 W-— 编码 器 W-- 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 W - 相连 接 
13 OHI1 热 敏 电阻 
电动 机 热 敏 电阻 输出 
26 OH2 热 敏 电阻 
编码 源 反馈 ， 全 :编码 源 反 
5 二 编码 器 电源 反馈 ra 由 反 侦 ， 伺服 可 根据 编码 器 电源 反 
馈 自 动 进行 电压 补偿 
16, 17, 18, 19 +5V 编码 器 电源 输出 + 伺服 电动 机 光电 编码 器 用 +5V 电源 
电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 芯 线 并 联 
23, 24, 25 GND 编码 器 电源 输出 - DC5V 500mA 
14，15 PE 屏蔽 层 与 电动 机 外 壳 相 接 
5. 故障 连锁 输出 端子 
故障 连锁 输出 端子 接口 引 脚 信号 定义 见 表 3-6。 
表 3-6 故障 连锁 输出 端子 接口 引 脚 信 号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 E 
1 MC1 de 
故障 连锁 输出 * 
故障 连锁 at 
2 MC2 继电器 输出 ， 伺 服 故 障 时 触 点 断 开 
pC24V 电源 地 伺服 准备 好 输出 (READY) 信号 基准 地 
电流 三 100mA 
伺服 准备 好 输出 端子 
ON : 使 能 后 控制 电源 和 主 电源 正常 ， 驱 动 器 没 
了 RD 伺服 准备 好 输出 使 能 后 控制 电源 和 主 电源 正常 动 絮 
有 报警 
OFF: 主 电源 未 合 或 驱动 器 有 报警 或 未 使 能 














3.2.6 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 
HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 如 图 3-3 所 示 。 


控制 接口 插座 COMMAND 对 应 的 插头 及 其 插头 焊 片 的 引 脚 排序 如 恬 


ES 


3-5 所 示 。 








[ 洒 


3-7 所 示 。 











编码 器 反馈 插座 ENCODER 对 应 的 插头 及 其 插头 焊 片 的 引 脚 排序 如 








图 3-6、 
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19 控制 接口 36 
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1 COMMAN 18 


14 反馈 接口 26 


° EDs 


1 ENCODER 13 


四 
pa NA NA NA NN 
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1 3 村 





故障 连锁 端子 
(端子 顺序 : 由 外 向 里 依次 为 1-2-3-4) 
图 3-3 ”HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 图 





图 3-4 COMMAND 控制 接口 插座 的 插头 〈 面 对 插头 看 ) 


















中 于 加 BIE 
加 | 加 辐 > 回 时 回国 | 图 | 可 





图 3-5 COMMAND 控制 接口 插座 的 插头 焊 片 〈 面 对 插头 的 焊 片 看 ) 























S8 


华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 




















图 3-6 ENCODER 编码 需 反馈 插座 的 插头 ( 面 对 搬 头 看 ) 













四 回回 回回 日 中 





四 3-7 ”ENCODER 编码 融 反 馈 插 座 的 插头 焊 片 〈 面 对 插头 的 焊 片 看 ) 

















3.2.7 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 安装 尺寸 
HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 安装 尺寸 如 图 3-8、 图 3-9 所 示 。 
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3-8 HSV-160-010 的 安装 尺寸 
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图 3-9 HSV-160-020/030 的 安装 尺寸 


3.3 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 


HSV-162 是 一 款 全 数字 交流 双 轴 伺服 驱动 单元 。 该 驱动 将 电源 模块 和 驱动 模 
块 集成 为 一 体 ， 可 以 同时 控制 两 台 交 流 永 磁 同 步 伺 服 电 动机 ，HSV-162 全 数字 交 
流 伺服 驱动 单元 采用 最 新 运动 控制 专用 数字 信号 处 理 器 (DSP) 、 大 规模 现场 可 
编程 逻辑 阵列 ( FPGA) 和 智能 化 功率 模块 (IPM) 等 当今 最 新 技术 设计 ， 操 作 
简单 、 可 靠 性 高 、 体 积 小 巧 ， 易 于 安装 。 


3.3.1 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 特点 


1) 控制 简单 、 灵 活 。 通 过 操作 面板 选择 ， 可 以 对 轴 1 和 轴 2 分 别 修 改 伺服 
驱动 单元 参数 ， 以 及 对 伺服 驱动 单元 的 工作 方式 和 内 部 参数 进行 设置 ， 以 适应 不 
同 应 用 环境 和 要 求 。 

2) 状态 显示 齐全 。HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 设置 了 一 系列 状态 显 
示 信 息 ， 方便 用 户 在 调试 、 使 用 过 程 中 在 线 观 察 伺服 驱动 单元 的 相关 状态 参数 ， 
同时 也 提供 了 一 系列 的 故障 诊断 信息 。 
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3) 宽 调 速 比 。HSV- 162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 最 高 转速 可 设置 为 
3000r/min， 最 低 转 速 为 0. 5r/min; 调 速 比 为 1: 6000， 此 参数 与 电动 机 及 反馈 元 
件 有 关 。 

4) 结构 紧凑 、 体 积 小 、 接 线 方 便 ， 易于 安装 、 拆 缉 。 

5) 支持 上 位 机 DC5V 与 DC24V 两 种 电 平 的 脉冲 指令 与 反馈 接口 。 


3.3.2 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 3 种 控制 方式 

1) 位 置 控制 方式 (脉冲 量 接口 ): 通过 内 部 参数 设置 接收 3 种 形式 的 脉冲 
指令 ( 正 交 脉冲 ; 脉冲 + 方向 ; 正 、 负 脉冲 ) 。 

2) JOG 控制 方式 : 通过 按键 (而 无 须 外 部 指令 ) 操作 使 驱动 单元 驱动 电动 
机 运动 ， 给 用 户 提 供 的 一 种 测试 伺服 驱动 系数 统 安装 、 连 接 是 否 正 确 的 运行 
方式 。 

3) 内 部 速度 控制 方式 : 按照 伺服 驱动 单元 内 部 设 定 的 速度 进行 连续 运行 的 
方式 。 
3.3.3 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 技术 指标 

HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 技术 指标 见 表 3-7。 

表 3-7 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 技术 指标 
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电源 三 相 AC220V -15% ~ +10% 50/60Hz 
型 号 连续 电流 /A 短 时 最 大 电流 /A 
输出 电流 
HSV-162-030 9.3 13.9 
温度 工作 : 0 ~55%C 存 迪 -20 ~80%C 
使 用 环境 湿度 <90% (无 结 露 ) 
振动 <0.5G (4.9m/s)，10 ~60Hz ( 非 连续 运行 ) 
控制 方法 外 位置 控 制 @JOG 控制 @ 内 部 速度 控制 
再 生 制 动 内 置 /外 接 
速度 频率 响应 =300Hz 
es < +0.10% (负载 0~100% ， 额 定 电压 ) 
速度 波动 率 > 
特性 < + 上 0.02% (电源 -15% ~ 10% ， 空 载 ， 数 值 对 应 于 额定 速度 ) 
调 速 比 1: 6000 





输入 脉冲 频率 <500kHz 
@ 伺 服 使 能 @ 报 警 清除 @ 偏 差 计数 器 清 零 @ 指 令 脉 冲 禁 止 @CCW 驱动 
禁止 @CW 驱动 禁止 














控制 输入 
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( 续 ) 
控制 输出 QD 伺服 准备 好 输出 @ 伺 服 报警 输出 @@ 定 位 完成 输出 /速度 到 达 输 出 
输入 方式 两 相 AZB 正 交 脉冲 @ 脉 冲 + 方 向 @CCW 脉冲 CW 脉冲 
位 置 控制 电子 齿轮 1 ~32767/1 ~ 32767 
反馈 脉冲 最 高 25000Pulse/r 
加 减速 功能 参数 设置 1 ~10000ms (0 ~2000r/min 或 2000 ~0r/min) 
监视 功能 转速 、 当 前 位 置 、 指 令 脉 冲积 累 、 位 置 偏差 、 电 动机 转 柜 、 电 动机 电流 、 
转子 位 置 、 指 令 脉 冲 频 率 、 运 行 状 态 、 输 入 输出 端子 信号 等 
保护 功能 超速 、 主 电源 过 电压 、 欠 电压 、 过 载 、 制 动 异常 、 编 码 器 异常 、 控 制 电 
源 欠 电压 、 熔 丝 断 、 过 热 ， 位 置 超 差 等 
操作 6 位 LED 数码 管 、7 个 按键 
适用 负载 惯量 小 于 电动 机 惯量 的 5 倍 














3. 3.4 


1. CON-2 


HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 定义 





CON-2 (外 接 制 动 电阻 接口 ) 信号 


定义 见 表 3-8。 


表 3-8 外 接 制 动 电阻 接口 信号 定义 


























端子 号 ”| 端子 记号 信号 名 称 功 能 

1 P 在 大 惯量 负载 下 运行 的 时 候 ， 内 四 电阻 放电 慢 ， 
外 接 制 动 点 驱动 单元 报 过 电压 (A2) ,需要 外 接 制 动 电阻 

2 Bk 注意 ; P 和 BK 严禁 短 接 














2. 电源 
外 接 电源 端子 接口 信 


号 定义 见 表 3-9。 


表 3-9 外 接 电源 端子 接口 信号 定义 




































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
L R 主 回路 电源 输入 端子 ， 三 相 AC220V/50Hz 
2 S 主 回路 电源 注意 : 不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 
3 T 单 相 用 于 小 功率 场合 ， 一 般 不 推荐 使 
4 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <40 
3. 轴 工 电动 机 、 轴 2 电动 机 


电动 机 接口 端子 


言 号 定义 见 表 3-10。 
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表 3-10 电动 机 接口 端子 信号 定义 




















端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 U1/U2 
轴 1、 轴 2 伺服 电 亏 源 输 出 端 
7 A 电动 机 电源 轴 了 伺服 | 端子 
必须 与 电动 机 U、V、W、PE 端子 对 应 连接 
3 WI1/W2 
4 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <40 























4. 轴 1 指令 口 、 轴 2 指令 口 
开关 量 输入 /输出 信号 为 DC24V NPN 型 ， 驱 动能 力 <100mA。 轴 指令 接口 信 
号 定义 见 表 3-11。 





表 3-11 轴 指 令 接口 信号 定义 













































































































































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 AT 编码 器 A + 输出 
司 服 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉冲 输出 
9 A- 编码 器 A -输出 
2 B+ 编码 器 B+ 输出 
司 服 电 动机 的 光电 编码 器 B 相 脉 冲 输出 
10 B- 编码 器 B -输出 
3 Z+ 编码 器 Z+ 输 出 
司 服 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉 冲 输出 
11 Z- 编码 器 Z - 输出 
司 服 使 能 输入 端子 
ON : 允许 驱动 单元 工作 
OFF: 禁止 驱动 单元 工作 ， 电 动机 处 于 自由 
注 : 中 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电 动机 必须 是 
4 EN 司 服 使 能 
伺服 使 能 静止 的 
@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms， 青 输入 
命令 
@ 可 以 通过 参数 STA-6 设置 屏蔽 此 功能 ， 
或 永远 使 开关 ON 
报警 清除 输入 端子 
12 A-CL 报警 清除 ON : 清除 驱动 单元 报警 
OFF: 保持 驱动 单元 现 有 状态 
伺服 准备 好 输出 端子 
A 伺服 准备 好 ON : 使 能 后 电源 正常 ， 驱 动 器 没有 报警 
输出 OFF: 电源 未 合 或 驱动 器 有 报警 或 没有 给 使 
能 信号 
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( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
13 COM 电源 输入 - DC24V 电源 输入 端子 
] 来 驱动 输入 /输出 开关 量 电 路 
6 24V 电源 输入 + DC24V， 电 流 二 100mA 
14 CP+ 5 邻 脉冲 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
7 CP- PULS 输入 注 : 由 参数 22 设 定 脉冲 输入 方式 
@ 指 令 脉冲 + 符号 方式 
区 DR 指令 脉冲 @CCW/CW 指令 脉冲 方式 
8 DIR - SICN 输入 @ 两 相 正 交 指 令 脉冲 方式 
5. 轴 1 编码 器 、 轴 2 编码 器 
轴 编 码 器 接口 信号 定义 见 表 3-12。 
表 3-12 轴 编 码 器 接口 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
8 FG 屏蔽 层 与 电动 机 外 壳 相 接 
15 OV E 源 输出 - 伺服 电动 机 光电 编码 器 用 +5V 电源 
7 +5V 电源 输出 + 电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 芯 线 并 联 
14 A- 编码 器 A -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 A 相 输 入 
6 AT+ 编码 器 A+ 输 入 
13 B - 编码 器 B -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 右 B 相 输 入 
5 B+ 编码 器 B+ 输 入 
12 Z- 编码 器 Z -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 絮 Z 相 输入 
4 Z+ 编码 锅 Z + 输入 
11 U- 编码 器 U -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 U 相 输入 
3 Ut+ 编码 器 U + 输入 
10 V- 编码 器 V -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 V 相 输 入 
2 V+ 编码 器 V+ 输入 
9 W-— 编码 器 W -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 絮 W 相 输 入 
1 Wt+ 编码 器 W+ 输 入 

















6. DB15 信和 号 定义 
DC24V 电 平 指令 接口 (例如 配套 SIMENSE801 系统 时 ) 。DB15 端子 信号 定 
义 见 表 3-13。 
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表 3-13 DB1S 端子 信号 定义 


端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 








轴 1、 轴 2 伺服 使 能 输入 端子 
ON : 允许 驱动 器 工作 






































14 EN (X) 轴 1 伺服 使 能 OFF: 驱动 器 关闭 ,停止 工作 ， 电 动机 处 于 
自由 状态 
注 : 从 OFF 切换 到 ON 前 ,电动 机 必须 是 
静止 的 
@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms 再 输入 
3 EN (Y) 轴 2 伺服 使 能 命令 





@ 可 以 通过 相应 的 轴 参 数 STA-6 设置 屏 
蔽 此 功能 ， 或 永远 使 开关 ON 





































































































13 COM 电源 输入 - 输入 端子 的 电源 
8 15 电源 输入 + DC24V， 电 流 三 100mA 
7 Z (X) 轴 1 编码 器 Z 相 输 出 轴 1 编码 右 Z 相 输 出 端子 
2 Z (Y) 轴 2 编码 器 Z 相 输 出 轴 2 编码 器 Z 相 输 出 端子 
5 CP- (X) 轴 1 指令 脉冲 
6 CP+ (X) PLUS 输入 
a | 晤 二 这 际 间 轴 1、 轴 2 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
和 DR Cy SICN 输入 注 : 由 相应 的 轴 参 数 PA22 设 定 脉冲 输入 方式 
可 指令 脉冲 + 符号 方式 
a 比 人 有 
G9 由 2 指令 脉冲 @CCW/CW 指令 脉冲 方式 
1 CP+ (Y) PLUS 输入 @ 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
10 DIR- (Y) 轴 2 指令 脉冲 
11 DIR+ (Y) SIGN 输入 


3.3.5 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 


HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 图 如 图 3- 10 所 示 ， 包 括 : 
CON-2 电源 、 轴 1 电动 机 、 轴 2 电动 机 、 轴 1 指令 口 、 轴 2 指令 口 、 轴 1 编码 
融 、 轴 2 编码 器 。 

轴 1、 轴 2 编码 器 插头 及 其 插头 焊 片 的 引 脚 排序 如 图 3-11 所 示 。 

轴 1、 轴 2 指令 口 插头 、DB15 插头 及 其 插头 焊 片 的 引 脚 顺序 如 图 3-12 所 示 。 


3.3.6 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 外 观 尺寸 
如 图 3-13 所 示 。 
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图 3- 10 HSV-162 全 数字 交流 伺服 驱动 
单元 接口 配置 图 
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图 3-11 轴 编 码 器 搬 头 
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面 对 插头 看 面 对 插头 的 焊 片 看 
图 3-12 轴 指 令 接口 插头 、DB15 插头 
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图 3-13 HSV-162-030 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 外 观 尺 十 





3.4 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 


HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 是 继 HSV-20D 系列 进 给 驱动 单元 后 推出 
的 新 一 代 采 用 AC380V 电源 输入 的 高 压 进 给 驱动 产品 。HSV-18D 全 数字 交流 伺 
服 驱 动 单元 采用 专用 运动 控制 数字 信和 号 处 理 器 〈(DSP) 、 大 规模 现场 可 编程 逻辑 
阵列 (FPGA) 和 智能 化 功率 模块 (IPM) 等 当今 最 新 技术 设计 ， 具 有 HSV-18D- 
025、050、075、100、150 、200 等 多 种 规格 ， 具 有 很 宽 的 功率 选择 范围 。 用 户 
可 根据 要 求 选 配 不 同 规格 驱动 单元 和 交流 伺服 电动 机 ， 形 成 高 可 靠 、 高 性 能 的 交 
流 伺服 驱动 系统 。 


3.4.1 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 特点 


1) 控制 简单 、 灵 活 。 通 过 操作 面板 或 通信 方式 ， 可 对 伺服 驱动 单元 的 工作 
方式 、 内 部 参数 进行 修改 ， 以 适应 不 同 应 用 环境 和 要 求 。 

2) 状态 显示 齐全 。 驱 动 单元 设置 了 一 系列 状态 显示 信息 ,方便 客户 在 调 
试 、 运 行 过 程 中 浏览 伺服 驱动 单元 的 相关 状态 参数 ， 同 时 也 提供 了 一 系列 的 故障 
诊断 信息 ， 接 口 丰富 ， 控 制 方式 灵活 多 样 。 

3) 驱动 单元 具有 脉冲 指令 输入 接口 、 模 拟 电 压 指 令 输入 接口 、 电 动机 码 盘 
反馈 接口 、 串 行 通信 接口 及 可 编程 0 接口 ， 具 有 多 种 控制 方式 。 

4) 直流 母线 电压 为 DC530V， 可 用 于 对 转速 和 功率 要 求 较 高 的 场合 。 

5) 具有 双 码 盘 接口 ， 可 连接 光栅 扩 等 位 置 反馈 融 件 ， 构 成 全 闭环 位 置 控制 
系统 。 
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3.4.2 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 S 种 控制 方式 


1) 位 置 控制 方式 〈 脉 冲 量 接口 ) : 通过 内 部 参数 设置 接收 3 种 形式 的 脉冲 
指令 〈 正 交 脉 冲 ; 脉冲 + 方向 ; 正 、 负 脉冲 ) 。 

2) 速度 控制 方式 (模拟 量 接口 ): 通过 内 部 参数 设置 为 速度 控制 方式 ， 可 
接收 幅 值 不 超过 10V 的 模拟 量 (如 : -10~ +1l0V 或 0~ +10V)。 

3) 转 矩 控制 方式 〈 模 拟 量 接口 ) : 通过 内 部 参数 设置 为 转 矩 控制 方式 ， 可 
接收 幅 值 不 超过 10V 的 模拟 量 (如 : -10~ +l0V 或 0~ +10V)。 

4) JOG 控制 方式 : 通过 按键 〈 而 无 须 外 部 指令 ) 设置 使 驱动 单元 运行 ， 给 













































































用 户 提 供 一 种 测试 伺服 驱动 系统 安装 、 连 接 是 否 正确 的 运行 方式 。 











5) 内 部 速度 控制 方式 : 通过 内 部 设 定 的 速度 连续 运行 的 运行 方式 。 
3.4.3 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 技术 指标 
HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 技术 指标 见 表 3-14。 


表 3-14 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 技术 指标 





































































































控制 电源 单 相 AC220V -15% ~10% 50/60Hz 40W 
主 回路 电源 三 相 AC380V -15% ~10% 50/60Hz 
型 号 连续 电流 /A 短 时 最 大 电流 /A 
HSV-18D-025 8.2 16.4 
HSV-18D-050 16.4 32.8 
输出 电流 HSV-18D-075 23.5 47.1 
HSV-18D-100 32.1 64.3 
HSV-18D-150 46.1 92.3 
HSV-18D-200 64.3 128.6 
控制 方式 位 置 控制 @ 速度 控制 @) 转 抢 控制 @ JOG 控制 @ 内 部 速度 控制 
速度 频率 响应 =300Hz 
< +0.10% (负载 0 ~100% ， 额 定 电压 ) ; 
特性 0 < +0.02% -15% a 数值 对 应 于 额定 速度 ) 
调 速 比 1: 6000 
脉冲 频率 <500kHz 
闵 制 输入 Qa 伺服 使 能 ”名 报警 清除 _@) 偏差 计数 器 清 零 ”由 指令 脉冲 禁止 
(CCW 驱动 禁止 ”@CW 驱动 禁止 








控制 输出 








QD 伺服 准备 好 输出 名 伺服 报警 输出 “” 鸟 定 位 完成 输出 /速度 到 达 输 出 
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( 续 ) 
两 相 AZB 正 交 脉冲 
输入 方式 脉冲 + 方向 
位 置 控 制 @CCW 脉冲 /CW 脉冲 
电子 齿轮 1 ~32767/1 ~32767 
反馈 脉冲 最 高 6000Pulse/r 
加 减速 功能 参数 设置 1 ~32000ms (0 ~2000r/min 或 2000 ~0r/min) 
监视 功能 转速 、 当 前 位 置 、 指 令 脉 冲积 累 、 位 置 偏差 、 电 动机 转 和 矩 、 电 动机 电 
和 流 、 转 子 位 置 、 指 令 脉冲 频率 、 运 行 状 态 、 输 入 输出 端子 信和 号 等 
只 护 功能 超速 、 主 电源 过 电压 、 欠 电压 、 断 相 、 过 电流 、 过 载 、 编 码 器 异常 、 
~ 日 
< 控制 电源 欠 电 压 、 过 热 、 位 置 超 差 等 
操作 6 位 LED 数码 管 、5 个 按键 
适用 负载 惯量 小 于 电动 机 惯量 的 5 倍 


























3.4.4 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 定义 


1. XT1 强 电 输入 /输出 端子 
强 电 输入 /输出 端子 信号 定义 见 表 3-15 。 
表 3-15 强 电 输入 /输出 端子 信号 定义 





































































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
部 分 伺服 驱动 单元 内 置 700/500W 的 制 动 电 
1 Pp 阻 。 若 仅 使 用 内 置 制 动 电阻 ， 则 将 了 端 与 BK 端 
新 开 。 若 使 制 动 电阻 ， 则 从 P 端 与 BK 端 
i 断 开 若 使 用 外 接 抽动 则 从 党 与 BK 端 
站 端 接 外 接 制 动 电阻 ， 此 时 内 置 制 动 电阻 与 外 接 
制 动 电阻 是 并 联 关系 
2 BK 注意 : 了 与 BK 严禁 短 接 ， 否 则 会 损坏 驱动 
单元 
3 R 主 回路 电源 输入 端子 
4 S 主 回路 电源 三 相 AC380V/ 50Hz 
5 T 注意 : 不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 
6 U 
司 服 驱动 单元 
7 v le en 必须 与 电动 机 U、V 、W 端子 对 应 连接 
三 相 输出 
8 W 
9 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <40 
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2. XS6 控制 电源 输入 端子 
控制 电源 输入 端子 信号 定义 见 表 3-16。 
表 3-16 控制 电源 输入 端子 信号 定义 


























端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
! AC220 控制 电源 控制 回路 电源 输入 端子 
3 AC220 ( 单 相 ) AC220V/50Hz/40W 








3. XS1 串 行 接口 
串 行 接口 信号 定义 见 表 3-17。 





表 3-17。 串 行 接口 信号 定义 



































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
2 TX 数据 发 送 与 上 位 机 串口 数据 接收 (RX) 连接 ， 以 实现 串口 通信 
3 RX 数据 接收 与 上 位 机 串口 数据 发 送 (TX) 连接 ， 以 实现 串口 通信 
5 GNDD 信号 地 数据 信号 地 











4. XS4 指令 输入 /输出 接口 
开关 量 输入 /输出 信号 为 DC24V NPN 型 ， 驱 动能 力 <100mA。 指令 输入 / 输 

















































































































出 接口 信号 定义 见 表 3-18。 
表 3-18 ”指令 输入 /输出 接口 信号 定义 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
定位 完成 开关 量 输出 端子 (位置 方式 ) 
人 在 位 置 控制 方式 下 ， 当 位 置 偏差 计数 器 内 的 剩余 脉冲 
“| 数 小 于 或 等 于 定位 完成 范围 设 定 值 (运动 参数 PA-11) 
时 ， 则 定位 完成 输出 ON， 否 则 输出 OFF 
1 GET 
速度 到 达 开关 量 输 出 端子 (速度 方式 ) 
es 在 速度 控制 方式 下 ， 如 果 电 动机 给 定 速度 与 实际 速度 
”| 的 差 值 小 于 或 等 于 速度 到 达 范 围 设 定 值 (运动 参数 PA- 
11) 时 ， 则 速度 到 达 输 出 ON， 否 则 输出 OFF 
伺服 准备 好 开关 量 输 出 端子 
ON : 控制 电源 和 主 电 源 正常 ， 驱 动 单元 没有 报警 ， 
2 READY | “伺服 准备 好 输出 上 了 使 能 之 后 
OFF: 主 电 源 未 合 或 驱动 单元 有 报警 或 没有 给 使 能 
信号 
伺服 报警 开关 量 输出 端子 
3 ALM 伺服 报警 输出 ON : 伺服 驱动 单元 有 报警 
OFF: 伺服 驱动 单元 无 报警 
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( 续 ) 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
4 | DoUTPUT7 贸 到 
5 DOUTPUTS 贸 = 
6 DINPUTS ' 贸 
和 AN_ TP+ 保留 = 
8 AN_ TP- 贸 
9 AN_ TN+ 保留 a 
10 | AN_ TN- 贸 二 
11, 12 GNDAM 模拟 信号 地 模拟 指令 输入 信号 地 
13 CP+ 指令 脉冲 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
14 CP- PULS 输入 注 : 由 运动 参数 PA-22 设 定 脉冲 输入 方式 
全 指 令 脉 冲 + 符号 方式 
15 DIR+ 指令 脉冲 Q@CCW/CW 指令 脉冲 方式 
16 DIR - SIGN 输入 @ 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
第 一 光电 编码 器 
17 ENA + 
A + 相 输 出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉 冲 输出 
第 一 光电 编码 需 
18 ENA - 
A - 相 输 出 
THL 正方 向 力矩 限制 开关 量 输 入 端子 
OFF: 不 限制 正 向 力矩， 此 时 运动 参数 PA-15 无 效 ， 
力矩 只 受 运 动 参 数 PA-5 限制 
19 THL 正方 向 力矩 限制 
ON : 限制 正 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-15 有 效 
注 : 可 以 通过 设置 控制 参数 STA-8 屏蔽 此 功能 ， 或 永 
远 使 开关 OFF 
位 置 指令 脉冲 禁止 开关 量 输入 端子 
20 INH 指令 脉冲 禁止 ON : 指令 脉冲 输入 禁止 
OFF: 指令 脉冲 输入 有 效 
TLL 负 方 向 力矩 限制 开关 量 输入 端子 
OFF: 不 限制 负 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-16 无 效 ， 
力矩 只 受 运动 参数 PA-5 限制 
21 TLL 负 方 向 力矩 限制 
< ON : 限制 负 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-16 有 效 
注 : 可 以 通过 设置 控制 参数 STA-9 屏蔽 此 功能 ， 或 永 
远 使 开关 OFF 
位 置 偏差 计数 器 清 零 开关 量 输入 端子 
22 CLEE 扁 差 计数 器 清 零 ON : 位 置 控制 时 ， 位置 偏 差 计数 右 清 零 











OFF; 位 置 偏差 计数 器 保持 原 数据 
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( 续 ) 
端子 号 | 端子 记号 信和 号 名 称 功 能 
23 DINPUT7 保留 = 
报警 清除 开关 量 输入 端子 
24 ALM_ RST 报警 清除 N : 清除 报警 
OFF: 保持 原状 态 
伺服 使 能 开关 量 输入 端子 
ON : 允许 驱动 单元 工作 
OFF: 停止 工作 ， 电 动机 处 于 自由 状态 
25 EN 伺服 使 能 注 : 中 当 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电 动机 必须 是 静止 的 
@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms 再 输入 命令 
加 可 以 通过 设置 控制 参数 STA-6 屏 项 此 功能 ， 或 
永远 使 开关 ON 
开关 量 输入 /输出 信号 公共 端 
26，27 ， 了 注 : COM 信号 必须 与 开关 量 信号 源 所 使 用 的 DC24V 电 
COM 公共 端 、 省 让 一 
28 源 的 地 (0 电 平 基准 ) 可 靠 连 接 ， 否 则 伺服 驱动 单元 不 
能 正常 工作 
29 AN + 模拟 输入 正 端 模拟 输入 指令 正 端 
30 | GNDDM 数字 信号 地 脉冲 输入 数字 信号 地 
31 AN- 模拟 输入 负 端 模拟 输入 指令 负 端 
32 |ZPLS_ OUT Z 脉冲 输出 集 电极 开路 Z 相 脉 冲 输出 
AAA 是 乡 也 
33 ENZ - ne 
一 一 伺服 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
34 ENZ + 
Z + 相 输 出 
第 一 光电 编码 
35 ENB — ee 
一 一 一 一 伺服 电动 机 的 光电 编码 器 B 相 脉冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
36 FENB + 
B + 相 输 出 
S. XS3 第 一 光电 编码 器 接口 


第 一 光电 编码 器 接口 





言 号 定义 见 表 3-19。 











表 3-19 第 一 光电 编码 器 接口 信号 定义 
端子 端子 记号 信号 名 称 能 
1 At+ 编码 器 A+ 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 A + 相连 接 
2 A- 编码 器 A -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 如 A - 相连 接 
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( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
3 B+ 编码 器 B+ 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 B + 相连 接 
4 B - 编码 器 B -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 B - 相连 接 
Z + 编码 器 Z+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z + 相连 接 
6 fe 编码 器 Z -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z - 相连 接 
Ut+ 编码 器 U + 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 U + 相连 接 
8 Ws 编码 器 U -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 U - 相连 接 
9 入 编码 器 V+ 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 V + 相连 接 
10 V- 编码 器 V -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 V - 相连 接 
11 WH+ 编码 器 W+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 W + 相连 接 
12 W-— 编码 器 W -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 W - 相连 接 
13 OHI 电动 机 过 热 检 测 输入 端子 
26 0 了 ee 连接 电动 机 过 热 检 测 传感器 
14，15 PE 屏蔽 地 与 电动 机 外 壳 连 接 
0 45V_ENC 45V 电 源 i 
23, 24, 25 CNDPC +5V 电源 地 电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 线 并 联 
un 编码 器 电源 反馈 ,伺服 驱动 单元 可 根据 
20, 21, 22 +5V_ MI +5V 电源 反馈 输入 编码 器 电源 反馈 自动 进行 电压 补 俱 
6. XS2 第 二 码 盘 (位置 反馈 ) 接口 








第 二 码 盘 (位 置 反 馈 ) 接口 信号 定义 见 表 3-20。 


表 3-20 第 二 码 盘 (位 置 反 馈 ) 接口 信号 定义 














































































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 

全 45 电源 反馈 输入 - 作 全 位置 传 感 带电 源 反 僻 ;。 里 动 单元 可 根 
据 电源 反馈 进行 自动 电压 补偿 

8 +5VPO +5V 电源 输出 - 作 台 位 置 传感器 用 +5V 电源 ，500mA 

9, 10 GNDPP +5V 电源 地 输出 电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 线 并 联 

1, 2 PA - 位 置 反馈 A -输入 与 工作 台 位 置 反馈 A - 相连 接 

11, 12 PA+ 位 置 反馈 A+ 输 入 与 工作 台 位 置 反馈 A + 相连 接 

3, 4 PB - 位 置 反馈 B -输入 与 工作 台 位 置 反馈 B - 相连 接 

13, 14 PB+ 位 置 反 馈 B+ 输 入 与 工作 台 位 置 反 馈 B + 相连 接 

5,6 PA:= 位 置 反馈 Z- 输 入 与 工作 台 位 置 反 馈 Z -相连 接 
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( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
15, 16 PZ + 位 置 反馈 Z+ 输 入 与 工作 台 位 置 反馈 Z+ 相 连接 
17, 18 PE 屏蔽 地 与 外 壳 连 接 
7. XS5 输入 /输出 端子 
输入 /输出 端子 信号 定义 见 表 3-21。 
表 3-21 输入 /输出 端子 信号 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 MC1 故障 连锁 故障 连锁 继电器 触 点 输出 端子 
2 MC2 继电器 输出 ， 伺 服 故 障 时 继电器 触 点 断 开 
BREAK 信号 基准 , 信号 必须 与 BREAK 所 控制 的 器 
3 COM 公共 端 件 的 DC24V 电源 地 信号 可 靠 连接 ， 否 则 BREAK 信 
号 不 能 正常 工作 
4 BREAK 报 闸 输出 与 驱动 单元 准备 好 信号 (XS4-2 READY) 同步 








3.4.5 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 
HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 接口 配置 图 如 图 3-14 所 示 ， 其 中 XT1 为 
XS4 为 高 密 搬 座 ，XS5 、XS6 为 接线 端子 。 


端子 排 ，XS1 为 DB9 插座 ，XS2 、X3 、 
9 


XS1 6 
XS2 a 


XS6 


XS5 
EH Dd Ae 
| 2 回 0075 
ema 
KRS TU YW EE 


HSV-18-100、150、200 














PBKRS TPEU VW 


AC220 AC220 


配置 网 











图 3-14 伺服 驱动 单元 接口 
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XS4 指令 输入 /输出 接口 插头 及 其 插头 焊 片 的 引 脚 排 序 如 图 3-15、 图 3- 16 所 示 。 


36 19 


图 3-15 XS4 指令 输入 /输出 接口 插头 〈 面 对 插头 看 ) 





回回 回回 癌 回 回回 回 
回回 回回 回 加 回回 口 
国 团 回 辐 因 困 团 回 奢 
国 因 团团 团 四 加 团 回 









图 3-16 XS4 指令 输入 /输出 接口 插头 的 插头 焊 片 〈 面 对 插头 的 焊 片 看 ) 
XS3 第 一 光电 编码 器 搬 头 的 插头 焊 片 如 图 3-17 所 示 。 


加 四 国 " 加 加 加 加 
[2 Be] EE] Gl 


因 因 回回 回回 
因 固 固 四 国 回 回 

































图 3-17 XS3 第 一 光 








包 编 码 天 插头 的 插头 焊 片 〈 面 对 插头 的 焊 片 看 ) 
XS3 第 一 光电 编码 需 搬 头 如 图 3-18 所 示 。 

















图 3-18 XS3 第 一 光电 编码 器 插头 〈 面 对 插 头 看 ) 

XS2 第 二 光电 编码 器 插头 的 插头 焊 片 如 图 3-19 所 示 。 
四 
D] 


因 国 回回 回 
回回 回回 回 





































图 3-19 XS2 第 二 光电 编码 器 捅 头 的 插头 焊 片 〈 面 对 插头 的 焊 片 看 ) 
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给 驱动 系统 7S 





XS2 第 二 光电 编码 器 插头 如 图 3-20 所 示 。 














图 3-20 XS2 第 二 光电 编码 器 插头 〈 面 对 插头 看 ) 














3.4.6 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 制 动 电阻 的 连接 与 选用 


HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 制 动 电压 为 DC660V， 最 大 允许 制 动 电流 
见 表 3-22。HSV-18D-25、50、75 驱动 单元 已 内 置 7007500W 的 制 动 电阻 ,最 大 


允许 10 倍 的 过 载 (1s 连续 ) 。 当 驱动 单元 的 负载 ' 








和 杠 于 


惯 直 





EE 较 大 或 要 求 高 动态 响应 时 ， 


需 外 接 制 动 电阻 。HSV-18D -100、150、200 则 必须 外 接 制 动 电阻 。 


电动 机 人 负载、 惯量 越 大 ， 制 动 时 间 越 短 ， 制 动 (减速 ) 3 

















动 电阻 阻 值 就 














夏 频 繁 ， 所 选 的 制 


线 小 ， 电 阻 功率 就 越 大 ， 但 最 大 制 动 电流 不 应 超过 驱动 单元 的 最 大 
允许 制 动 电流 ， 一 般 制 动 电阻 总 制 动 功 率 按 电动 机 额定 功率 10% ~20% 选择 。 





车 仅 使 用 内 置 制 动 电阻 ， 需 将 驱动 单元 XT1 强 电 输入 输出 端子 P 端 与 BK 端 

断 开 (驱动 单元 出 厂 默 认 使 用 内 置 制 动 电阻 )， 否 则 会 损坏 驱动 器 。 
若 使 用 外 接 制 动 电阻 ， 需 从 驱动 单元 XT1 强 电 输入 输出 端子 P 端 与 BK 端 接 
外 接 制 动 电阻 ， 此 时 内 转制 动 电阻 与 外 接 制 动 电阻 是 并 联 关系 。 驱 动 单元 外 接 制 
动 电阻 推荐 值 见 表 3-22。 
表 3-22 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 外 接 制 动 电阻 推荐 什 






























































规格 最 大 允许 制 动 电流 /A 外 接 制 动 电阻 (推荐 值 ) 

HSV-18D-025 15 推荐 只 使 用 内 置 制 动 电阻 

阻 值 : 680 功率 : 二 600W 
HSV-18D-050 25 

阻 值 : 510 功率 : 二 800W 

阻 值 : 270 功率 : 三 1500W 
HSV-18D-075 40 

阻 值 : 240 功率 : 三 1500W 
HSV-18D-100 45 阻 值 : 16Q 功率 : 3000W 
HSV-18D-150 60 阻 值 : 120 功率 : 4000W 
HSV-18D-200 70 阻 值 : 100 功率 : 二 5000W 





























3.4.7 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 外 观 尺 十 


如 图 3-21 


~ 图 3-23 所 示 。 
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图 3-21 


393.5 

































































HSV-18D-025/050/075 的 外 观 尺寸 (使 用 M4 的 螺钉 进行 安装 ) 














186 











图 3-22 ”HSV-18D-100/150 的 外 观 尺 寸 (使 








] M6 的 螺钉 进行 安装 ) 
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图 3-23 HSV-18D-200 的 外 观 尺 寸 ( 使 用 M8 的 螺钉 进行 安装 ) 





3.5 GK6 系列 交流 永 磁 同步 伍 服 电动 机 


GK6 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 与 伺服 驱动 装置 配套 后 构成 交流 伺服 进 
给 驱动 系统 。 该 电动 机 采用 上 自 冷 式 ， 防 护 等 级 为 IP64 ~1P67。GK6 电动 机 是 三 相 
交流 永 磁 同 步 伺服 电动 机 ， 采 用 高 性 能 稀土 永 磁 材 料 形成 气 隙 磁场 ， 由 脉 宽 调制 
驱动 絮 控 制 运 行 ， 具有 良好 的 力矩 性 能 和 宽广 的 调 速 范围 。 电 动机 带 有 装 于 定子 
绕组 内 的 温度 传感器 ， 具 有 电动 机 过 热 保 护 输出 。GCK6 系列 交流 永 磁 同步 伺服 
电动 机 由 定子 、 转 子 、 高 精度 反馈 元 件 〈 如 光电 编码 器 、 旋 转变 压 器 等 ) 组 成 。 


3.5.1 GK6 系列 交流 水 磁 同 步 伺服 电动 机 原理 简介 


三 相 永 磁 同 步 电 动机 主要 由 定子 和 转子 组 成 ， 定 子 三 相 绕组 经 过 绕 制 ， 保 证 
每 相 绕 组 的 臣 数 相等 ， 在 空间 上 彼此 相差 120 电 角度 。 当 三 相 绕组 定子 上 通过 三 
相 电 流 时 ， 产 生 一 个 旋转 磁场 ， 可 以 把 这 个 旋转 磁场 看 成 会 以 速度 n 旋转 的 N、 
S 磁极 。 而 转子 是 由 永 磁 材料 组 成 ， 根 据 电磁 力 定律 可 知 ， 在 磁场 的 相互 作用 
下 ,转子 以 同样 n 速度 旋转 。 

转子 磁 路 结构 一 般 分 为 内 置式 和 表面 式 (不 极 式 )， 其 中 表面 式 结构 又 分 表 
面 凸 出 和 表面 搬入。 内 置式 结构 又 分 为 径 向 式 ， 切 向 式 以 及 混合 式 。 
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3.5.2 GK56 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 特点 


1) 力矩 : 1.1~70N .mo。 

2) 正弦 波 交流 伺服 电动 机 。 

3) 额定 转速 : 1200r/min、1500r/min、2000r/min、3000r/min。 
4) 结构 紧凑 、 功 率 密度 高 。 

5) 光电 编码 器 : 2500 ~6000 线 。 
6) 转子 惯量 小 ， 响 应 速度 快 。 
7) 失 电 制 动 需 电 源 : DC24V。 
8) 超 高 矫 兢 力 稀 土 永 磁 。 

9) 过 热 保 护 ， 热 敏 电阻 输出 。 
10) 抗 去 磁 能 力 强 。 

11) 多 种 机 座 安 装 尺 寸 。 

12) 全 密封 设计 。 


3.5.3 ”GK56 系列 交流 水 磁 同 步 伺 服 电 动机 技术 指标 






























































见 表 3-23。 
表 3-23 GK56 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 技术 指标 
电动 机 类 型 交流 伺服 电动 机 ( 永 磁 同 步 电 动机 ) 
磁性 材料 超 高 矫 项 力 稀土 永 磁 材 料 
绝缘 等 级 了 了 级， 环境 温度 40% 时 ， 定 子 绕组 温 升 可 达 A7T = 100K; 可 选 旦 级、C 级 绝 
缘 ， 定 子 绕组 温 升 分 别 达 125K、145K 
反馈 系统 标准 型 : 方 波 光电 编码 器 ( 带 U、V、W 信和 号) 
备 选 型 : 旋转 变压器 ， 用 于 振动 、 冲 击 较 大 的 环境 ; @ 正 余弦 光电 编码 器 ， 
经 细 分 分 辩 率 可 达 2”; @ 绝 对 式 编码 器 
温度 保护 PTC ( 正 温度 系数 热 敏 电 阻 )，20C 时 R<2500 ( 备 选 : 热 敏 开关 ) 
安装 形式 IMB5 ( 备 选 : IMV1、IMV3、IMB35) 
防护 等 级 IP64 ( 备 选 : IP 65 、IP67 ) 
冷却 自然 冷却 
表面 漆 灰色 无 光 漆 ( 备 选 : 根据 用 户 需 要 ) 
轴承 双 面 密封 深 沟 球 轴承 
径 向 轴 密 封 驱动 端 装 轴 密 封 圈 
轴 伸 标准 型 : a 型 ， 光 轴 、 无 键 〈 备 选 : b 型 ， 有 键 槽 、 带 键 ， 或 根据 要 求 定 制 ， 
详 见 轴 伸 标准 图 ) 
振动 等 级 N 级 ( 备 选 : R 级 ，S 级 ) 
旋转 精度 N 级 ( 备 选 : R 级 ，S 级 ) 
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( 续 ) 
电动 机 类 型 交流 伺服 电动 机 ( 永 磁 同 步 电 动机 ) 
GK603 <55dB (A) GK604<55dB (A) GK605 <60dB (A) 
噪声 GK606<65dB (A) GK607<65dB (A) GK608 <70dB (A) 
GK610<70dB (A) GK613 <70dB (A) GK618 <76dB (A) 
连接 接 插件 (GK603 ~ GK610) 〈 备 选 : 出 线 盒 ) 
出 线 盒 (GK613 以 上 ) ( 备 选 : 接 插件 ) 
免 维护 高 可 靠 永 磁 安 全 制动器 (德国 产 ) 
选 件 








高 精度 行星 齿轮 减速 机 或 其 他 类 别 减速 机 











选择 驱动 单元 时 ， 请 遵循 下 列 原则 选择 电动 机 的 技术 参数 及 适 配 参 数 ; 
1) 通常 按照 驱动 单元 最 大 电流 /电动 机 额定 电流 大 2 选择 。 
2) 对 于 高 速 电动 机 及 高 响应 特性 要 求 或 全 闭环 控制 时 ， 应 该 按 >3 选择 。 
3 ) 对 于 惯量 负载 不 大 、 动 态 特 性 要 求 不 高 的 场合 可 以 按照 >1 6 选择 。 


3.5.4 GK56 系列 交流 水 磁 同 步 伺服 电动 机 接口 规范 


接口 规范 见 表 3-24 ~ 表 3-29 ,其 中 4 世 对 接 式 电源 
插座 的 引 脚 号 如 图 3-24 所 示 。 


















































面 对 插 座 








图 3-24 4 世 对 接 式 电 
搬 座 的 引 脚 号 





源 


ss 














表 3-24 电源 插座 (4 世 对 接 式 表 3-25 电源 插座 〈4 世 航 空 
塑料 接头 ) 引 脚 信号 定义 插座 针 ) 引 脚 信号 定义 
引 脚 号 | 1 2 3 4 引 脚 号 | 1 2 3 4 
信号 | 接地 | 0U V Ww 信号 | 接地 | 0U V Ww 


表 3-26 电源 插座 (6 忌 航 空 插座 针 ) 引 脚 信号 定义 
引 脚 号 1 2 3 4 A 和 





信号 接地 U V W 制动器 + 制动器 - 


表 3-27 电源 插座 (7 芯 航 空 搬 座 针 带 制动器 ) 引 脚 信号 定义 
引 脚 号 1 2 3 4 5 6 gy 
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表 3-29 编码 器 插座 〈17 芯 航空 插座 针 ) 引 脚 信号 定义 
引 脚 号 | 1 | 2 | 3 | 4 5 617| .8 9 1D2138 








3.5.5 GK6 系列 交流 水 磁 同 步 伺服 电动 机 外 观 尺寸 










































































































































GK6 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 的 相关 尺寸 如 图 3-25 ~ 图 3-27 所 示 。 轴 
伸 C 型 中 心 孔 推荐 标准 见 表 3-30。 
GK603 外 形 尺寸 图 
医大 K’ 
型 号 。 kK (还 制动器 ) 
ka GK6032 179 179 
六 
忌 
GK604 外 形 尺 
外 形 尺寸 图 96 型 号 ( 带 制动器 ) 
GK6040 179.5 179.5 
:S| GK6041 1955 195.5 
sg GK6042 2115 211.5 
GK6043 219.5 219.'5 
GK6044 243.5 243.5 
型 号 kK ER 
GK605 外 形 尺寸 图 ( 带 制动器 
GK6051 154 154 
GK6052 169 169 
a GK6053 184 184 
全 
GK6054 199 199 
GK6055 214 214 
Rs 
( 带 制动器 ) 
GK6060 ”173 188 
28 GK6061 198 213 
和 
马 GK6062 ”223 238 
GK6063 248 263 
GK6064 186 201 
































图 3-25 GK6 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 外 观 尺 寸 图 1 


A 
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GK607 外 形 尺 寸 图 型 号 获 : 
8 4 了 大 ( 带 制 动 器 ) 
GK6070 173 188 
GK6071 198 213 
S 
Be GK6072 223 238 
GK6073 248 263 
GK6074 186 201 
了 
GK608 外 形 尺 寸 图 型 号 A (还 制动器 ) 
33 155 GK6080 260 260 
GK6081 285 285 
oo 
一 己 
oo 
3 GK6083 310 310 
Cm 
SS GK6085 335 335 
GK6087 360 360 
GK6089 385 385 
及/ 
号 
型 号 人 ( 带 制 动 器 ) 
GK6100 “242 242 
GK6101 268 268 
GK6103 294 294 
GK6105 320 320 
GK6107 346 346 
GK6109 385 385 
型 号 天 
GK6130 430 
GK6131 445 
sl GK6132 485 
乙 | 二 之 
ooloo 
olFs 
8|39 GK6133 525 
ey | 
| - Ns 
GK6135 565 
GK6137 605 














图 3-26 ”GK6 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 外 观 尺 寸 图 2 
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GK604 带 键 轴 伸 图 GK605 带 键 轴 伸 图 

















GK606 带 键 轴 仲 图 GK607 带 键 轴 伸 图 
4 一 4 A—4 





















24.5 
学 
寻 
CN 
G 
GK610 带 键 轴 伸 图 























图 3- 27 GK6 系列 交流 永 磁 同步 伺服 电动 机 带 键 轴 伸 图 








表 3-30 轴 伸 C 型 中 心 孔 推荐 标准 


型 号 GK603 GK604 GK605 GK606 GK607 GK608 GK610 GK613 | GK618 





中 心 孔 M5 M6 M6 M8 M8 M10 M12 M16 M24 


























螺纹 深 12 12 12 14 14 18 22 26 34 
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3.6 华中 HSV 系列 全 数字 交流 伺服 进 给 驱动 系统 电气 特性 


3.6.1 电源 接口 


电源 连接 如 图 3-28 所 示 ， 并 按 以 下 顺序 接 通电 源 : 
1) 通过 电磁 接触 器 将 电源 接 人 主 电路 电源 输入 端子 〈 三 相 接 R、S、T) 。 
注意 : 不 要 将 R、S、T 与 U、V、W 接 错 ， 和 否则 会 损坏 伺服 驱动 器 。 

2) 控制 电路 的 电源 AC220V 先 于 主 电路 电源 接 通 。 接 通 控制 电路 的 电源 后 ， 
果 伺 服 无 故障 ,伺服 报警 信号 有 效 。 

3) 主 电 路 电源 接 通 后 ， 约 延 时 1. 5s， 此 时 可 以 接收 伺服 使 能 (EN) 信号 ， 
检测 到 伺服 使 能 有 效 ， 驱 动 器 输出 有 效 ， 电 动机 激励 ， 处 于 运行 状态 ， 此 时 伺服 
准备 好 信号 有 效 。 何 服 驱动 咒 检测 到 伺服 使 能 输入 无 效 或 有 报警 ， 控 制 电路 关 
闭 ， 电 动机 处 于 自由 状态 。 












































娄 


T= 











HSV-160-010/020/030A 


R U 登 奇 电动 机 
oS V 
T W 
PE 


外 接 制 动 电阻 。 警 
告 : 切 勿 短 接 BK1 


三 相 AC220V [向 























| 和 BK2， 否 则 会 烧 
OFF ol 坏 驱动 器 
+24V ， BK2% 

急 停 按钮 | COMMAND 

ALM 

9 
gao woM 
PE 


图 3-28 电源 接线 图 


注意 : 

1) 当 伺服 使 能 与 电源 一 起 接 通 时 ， 控 制 电路 大 约 在 1. 5s 后 接 通 。 

2) 频繁 接 通 断 开 电源 ， 可 能 损坏 软 启动 电路 。 

3) 主 电 路 和 能 耗 制 动 电路 ， 接 通 断 开 的 频率 限制 在 每 分 钟 15 次 。 如 果 因 
为 驱动 器 或 电动 机 过 热 ， 将 故障 原因 排除 后 ， 还 要 经 过 30min 冷却 ， 才 能 再 次 接 
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通电 源 。 
电源 接 通 时 序 如 图 3-29 所 示 。 


控制 电源 = 











| SOms 
| 
三 相 AC 220V 电 源 a 
伺服 使 能 输入 
OFF ON 


伺服 准备 好 输出 
I 
0 
图 3-29 电源 接 通 时 序 图 
报警 时 序 如 图 3-30 所 示 。 


报警 输出 i i 


伺服 准备 好 ON SE 


三 相 AC220V 3 
ls 


图 3-30 ”报警 时 序 图 

















注意 : 伺服 在 出 现 报警 时 ， 外 部 控制 电路 应 通过 报警 输出 信号 及 时 切断 主 电 源 。 
3.6.2 供电 要 求 


1) 功率 电源 : AC220V/AC380V 3P， 根 据 所 带电 动机 功率 1. 2 倍 计算 。 
2) 控制 电源 : AC220V 1P，30W。 


3. 6.3 ”开关 量 接口 


1. 开关 量 输入 接口 
开关 量 输入 接口 如 图 3-31 所 示 。 
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1) 由 驱动 单元 内 部 提供 电源 ，DC24V， 电 流 三 100mA。 
2) 控制 端子 COMMAND 的 19、20 脚 要 与 上 位 装置 的 24V 地 连接 好 。 
注意 : 如 果 24V 地 接 错 ， 会 使 伺服 驱动 单元 不 能 正常 工作 。 


伺服 驱动 单元 上 位 装置 伺服 驱动 单元 
+24V 


























b) 





图 3-31 开关 量 输入 接口 
a) 开关 连接 b) 光电 耦合 器 连接 
2. 开关 量 输 出 接口 
开关 量 输 出 接口 如 图 3-32 所 示 。 
上 位 装置 伺服 驱动 单元 上 位 装置 伺服 驱动 单元 
“SVP 





max50mA 















































a) b) 
图 3-32 开关 量 输 出 接口 
a) 继电器 连接 b) 光电 耦合 器 连接 





























1) 外 部 电源 由 用 户 提供 ,但 必须 注意 ， 如 果 电 源 的 极 性 接 反 ， 则 会 损坏 伺 
服 驱 动 单元 。 

2) 输出 为 集 电极 开路 形式 ， 最 大 电流 50mA ， 外 部 电源 电压 24V。 因 此 ， 开 
关 量 输出 信号 的 负载 必须 满足 这 个 限定 要 求 。 如 果 超 过 限定 要 求 或 输出 直接 与 电 
源 连 接 ， 则 会 损坏 伺服 驱动 单元 。 

3) 如 果 负 载 是 继电器 等 电感 性 负载 ， 必 须 在 负载 两 端 反 并 联 续 流 二 极 管 。 
如 果 续 流 二 极 管 接 反 ， 则 会 损坏 伺服 驱动 单元 。 


3.6.4 轴 脉 冲 指令 接口 


脉冲 量 输入 接口 的 差分 驱动 方式 如 图 3-33 所 示 ; 脉冲 量 输入 接口 的 单 端 驱 
动 方式 如 图 3-34 所 示 。 
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1) 为 了 正确 地 传送 脉冲 量 数据 ， 伺 服 驱 动 单元 脉冲 输入 接口 建议 采用 差分 
驱动 方式 (尤其 信号 电缆 较 长 时 )。 

2) 差分 驱动 方式 下 应 采用 AM26LS31 或 类 似 的 RS422 线 驱 动 妖 。 

3) 采用 单 端 驱动 方式 会 使 动作 频率 降低 。 根 据 脉冲 量 输入 电路 驱动 电流 
10 ~15mA， 限 定 外 部 电源 最 大 电压 25V 的 条 件 ， 确 定 电阻 R 的 数值 。 

经 验 数 据 : Vc = 24V 时 , R=1.3 ~2kQ; Vec = 12V 时 , R =510 ~ 8200; 
Vee=5V 时 , R=82 ~1200 。 

4) 采用 单 端 驱动 方式 时 ， 外 部 电源 由 用 户 提供 。 但 必须 注意 ， 如 果 电 源 极 
性 接 反 ， 则 会 损坏 伺服 驱动 单元 。 


上 位 装置 伺服 驱动 单元 

































































图 3-33 ”脉冲 量 输入 接口 的 差分 驱动 方式 


上 位 装置 伺服 驱动 单元 























— |1000 
DIR- EY 


























图 3-34 脉冲 量 输入 接口 的 单 端 驱动 方式 





3.6.5 轴 编 码 器 反馈 输入 接口 
伺服 电动 机 光电 轴 编 码 器 反馈 输入 接口 如 图 3-35 所 示 。 
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HSV 





A+ 
(B+、Z+) 


二 一 
(B-、Z-) 





图 3-35 伺服 电动 机 光电 轴 编 码 器 反馈 输入 接口 


3.6.6 模拟 指令 输入 接口 


模拟 指令 输入 接口 如 图 3-36 所 示 。 
上 位 装置 伺服 驱动 单元 

















a) 
上 位 装置 伺服 驱动 单元 














b) 
图 3-36 模拟 指令 输入 接口 
a) 模拟 差分 输入 接口 b) 模拟 单 端 输入 接口 
1) 模拟 输入 接口 是 差分 方式 ， 根据 接 法 不 同 ， 可 接 成 差分 和 单 端 两 种 形 
式 ， 输入 阻抗 为 10kQ。 输 入 电压 范围 是 -10 ~10V 或 0 ~10V。 
2) 在 差分 接 法 中 ,模拟 地 线 和 输入 负 端 在 控制 器 侧 相 连 ， 控 制 絮 到 驱动 单 
元 需要 三 根 线 连接 。 
3) 在 单 端 接 法 中 ， 模 拟 地 线 和 输入 负 端 在 驱动 器 侧 相连 ， 控 制 句 到 驱动 单 
元 需要 两 根 线 连接 。 
4) 差分 接 法 比 单 端 接 法 性 能 优秀 ， 它 能 抑制 共 模 干 扰 。 
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5) 输入 电压 不 能 超出 -10 ~ 10V 范围 ， 否 则 可 能 损坏 驱动 单元 。 

6) 建议 采用 屏蔽 电缆 连接 ， 减 小 噪声 干扰 。 

7) 模拟 输入 接口 存在 零 漂 是 正常 的 ， 可 通过 调整 参数 PA8 对 零 漆 进行 补偿 。 
8) 模拟 接口 是 非 隔离 的 〈 非 绝缘 ) 。 


3. 6.7 模拟 指令 输出 接口 
模拟 指令 输出 接口 如 图 3-37 所 示 。 区 
3.6.8 位 置 反 馈 输 出 接口 


位 置 反馈 输出 接口 如 图 3-38 所 示 。 
1) 编码 需 位 置 反 馈 信 号 经 差分 驱动 器 (AM26LS31) 输出 。 
控制 器 伺服 驱动 单元 


< Te 二 | 
全 











图 3-37 模拟 指令 输出 接口 






























































由 
OZ+ 
| XX oz- < 
AM26LS32 GND AM26LS31 
a) 
控制 器 伺服 驱动 单元 
IN4148 220p eh 
-| NX 本 XX OA- 人 
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图 3-38 ”位置 反馈 信号 输出 接口 一 一 上 位 机 方式 
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2) 控制 器 输入 端 可 采用 AM26LS32 接收 器 ， 必 须 接 终端 电阻 ， 约 3300 左右 。 

3) 控制 器 地 线 与 驱动 器 地 线 必须 可 靠 连接 。 

4) 非 隔 离 输 出 。 

5) 控制 器 输入 端 也 可 采用 光电 耦合 器 接受 ， 但 必须 采用 高 速 光 电 耦 合 器 
(例如 6N137) 。 


3.6.9 编码 器 Z 信号 集 电 极 开路 输出 接口 


编码 器 Z 信和 号 集 电极 开路 输出 接口 
如 图 3-39 所 示 。 

1) 编码 器 Z 相信 号 由 集 电 极 开路 输出 ， 
编码 器 Z 相信 号 出 现时 ， 输 出 ON (输出 导 
通 ) ， 和 否则 输出 OFF (输出 截止 )。 

2) 非 隔离 输出 ( 非 绝 缘 )。 

3) 上 位 机 方式 时 ， 通常 Z 相信 号 脉 
冲 很 窗 ， 故 请 用 高 速 光电 耦合 器 接收 〈 例 
如 6N137) 。 


3. 7 选 型 方法 





上 位 装置 伺服 驱动 单元 















































图 3-39 编码 器 Z 信号 集 
色 极 开路 和 输出 接口 


























3.7.1 伺服 驱动 单元 型 号 
伺服 驱动 单元 型 号 如 图 3-40 所 示 。 


HSV-160-XXX 





规格 : 
010、020、030 








HSV-162-XXX 














型 
全 数字 交流 伺服 en 
驱动 间 


HSV-18D-XXX 


18D 型 规格 : 
全 数字 交流 伺服 025、050、075、 
驱动 单元 100、150、200 


图 3-40 ”伺服 驱动 单元 型 号 
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3.7.2 进 给 电动 机 型 号 
进 给 电动 机 型 号 如 图 3-41 所 示 。 





型 号 说 明 

GK606 1 一 6 A C3 1 一 F B Yl12Z 一 一 特殊 说 明 
Y: 非 标准 轴 伸 及 安装 尺寸 ,后 面 数 字 为 顺序 号 
b:b 型 轴 伸 , 带 标准 键 





a on i 一 对 极 旋转 变压器 
反馈 元 件 N:2048pA 正 余弦 编码 

安装 方式 1:IMB5 2:IMV1 3:IMV3 4:IMB3 6:IMB35 

适 配 直 流 母 线 电压 2:210V 3:300V 6:600V 

额定 转速 A:1200r/min B:1500r/min C:2000r/min F:3000r/min..… 
冷却 方式 A: 自 然 冷却 :强迫 冷却 

电动 机 极 数 : 4: 4 极 6: 6 极 8: 8 极 

电动 机 规格 代码 

中 心 高 (用 中 心 高 除 以 10 的 整数 部 分 表示 ) 



























































GK6 系 列 交流 永 磁 同 步 伺服 电动 机 





3.7.3 选 型 原则 
选 型 时 需要 综合 考虑 额定 电流 、 负 载 惯量 、 传 动 方式 、 最 高 加 工 速度 、 动 态 


啊 应 要 求 等 因素 。 

驱动 单元 额定 电流 应 该 大 于 电动 机 额定 电流 ， 建 议 驱 动 单元 额定 电流 至 少 是 
电动 机 额定 电流 的 1.5 倍 ， 当 负载 惯量 大 于 电动 机 惯量 2 倍 、 电 动机 转速 
2500r/min 以 上 或 要 求 高 动态 响应 时 ， 则 应 该 在 2 倍 以 上 。 
3.7.4 电源 电缆 
通常 采用 的 电源 电缆 是 RVV 多 股 软 铜 线 互 套 电 缆 ， 对 于 HSV-18DAS-050 及 
更 高 型 号 的 驱动 单元 ， 为 了 避免 干扰 ， 电 源 电缆 建议 采用 屏 项 (RVVP) 电 统 。 
稳 态 条 件 下 环境 温度 40 时， 采用 不 同 敷设 方法 的 PVC 绝缘 铜 导线 或 电缆 的 载 
流 容量 万 见 表 3-31。 



































Cy 
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表 3-31 稳 态 条 件 下 环境 温度 40"C 时 ， 采 用 不 同 敷 设 方法 的 
PVC 绝缘 铜 导 线 或 电缆 的 载 流 容量 1 

































































数 设 方法 有 导线 管 保护 有 导线 管 保护 仙 辟 县 半 开放 式 
了 权力 NE E 
的 单 芯 电缆 的 多 芯 电 缆 电缆 托 架 
截面 积 /mm” 载 流 容量 万 /A 
0.2 < 二 三 : 4.0 4.0 
电子 设 0.3 一 一 5.0 5.0 
备 线 对 0.5 = 四 7.1 7.1 
0.75 一 三 9.1 9.1 
0.75 7.6 = 了 和 
1.0 10.4 9.6 11.7 11.5 
1.5 13.5 12.2 15. 2 16.1 
2.5 18.3 16.5 21 22 
4 25 23 28 30 
6 32 29 36 37 
三 相 系统 10 44 40 50 52 
中 的 单 芯 
非 屏 项 电 比 16 60 53 66 70 
25 77 67 84 88 
35 97 83 104 114 
50 一 一 123 123 
70 = 3 155 155 
95 二 和 192 192 
120 人 = 221 221 

















3.7.5 推荐 配置 表 


华中 全 数字 交流 伺服 进 给 驱动 系统 的 推荐 配置 见 表 3-32 ~ 表 3-37。 
表 3-32 HSV-160 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 输出 电流 

















规格 型 号 连续 电流 /( A/30min) (有 效 值 ) 短 时 最 大 电流 A( A/lmin) (有 效 值 ) 
HSV-160-010 .2 6.4 
HSV-160-020 6.9 10.4 
HSV-160-030 9.3 13.9 
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表 3-33 HSV-162 全 数字 


次 流 


伺服 驱动 单元 的 输出 电流 



































































































































尺 / 咱 
连续 电流 / (AZ30min ) 短 时 最 大 电流 / (AZlmin) 
型 号 | 轴 口 人 人 适 配 最 大 电动 机 型 号 
(有 效 值 ) (有 效 值 ) 
HSV- | 轴 1 9.3 13.9 GK6063-6AC31 11N. M 
162-030| 轴 2 9.3 13.9 GK6063-6AC31 11IN. M 
表 3-34 HSV-18D 全 数字 交流 伺服 驱动 单元 的 输出 电流 
规格 连续 电流 /A | 短 时 最 大 电流 /A 规格 连续 电流 /A | 短 时 最 大 电流 /A 
HSV-18D-025 8.2 16.4 HSV-18D-100 32.1 64.3 
HSV-18D-050 16.4 32.8 HSV-18D-150 46.1 92.3 
HSV-18D-075 23. 5 47.1 HSV-18D-200 64.3 128.6 
表 3-35 GK6 系列 交流 永 磁 同 步 伺服 电动 机 技术 规格 与 配置 推荐 表 一 一 低压 
额定 转速 /| 静 转 矩 / 转动 惯量 / 适 配 驱 动 单元 
型 号 相 电流 /A 重量 /kg R A 
(r/min) | (Nm) (10-3kg .m2) 型 号 “过载 倍数 
GK6032-6AC31| 2000 1.1 0. 85 0. 063 2.9 HSV-160-020/3 
GK6040-6AC31| 2000 1.6 1.5 HSV-160-020/3 
0. 187 3.7 
GK6040-6AF3 3000 1.6 2.3 HSV-160-020/3 
GK6042-6AC31| 2000 3.2 3.0 HSV-160-020/3 
0. 347 5 
GK6042-6AF3 3000 3.2 4.5 HSV-160-020/2.3 
GK6051-6AC31| 2000 2.4 HSV-160-020/3 
0. 173 4.5 
GK6051-6AF3 3000 3.5 HSV-160-020/2.7 
GK6052-6AC31 | 2000 3.0 HSV-160-020/3 
0.3 5.5 
GK6052-6AF3 3000 4.5 HSV-160-020/2.7 
GK6053-6AC31| 2000 4.0 HSV-160-020/3 
0. 427 6.5 
GK6053-6AF3 3000 5.0 HSV-160-020/2.7 
GK6054-6AC31| 2000 5.0 HSV-160-020/3 
0. 555 7.5 
GK6054-6AF3 3000 6.0 HSV-160-020/2.7 
GK6055-6AC31 | 2000 6.0 HSV-160-020/3 
0. 683 8.5 
GK6055-6AF3 3000 8.0 HSV-160-020/2.7 
GK6060-6AC31| 2000 2.5 HSV-160-020/3 
0. 44 8.5 
GK6061-6AF3 3000 3.8 HSV-160-020/2.7 
GK6061-6AC31| 2000 5.5 HSV-160-020/1.9 
0. 87 10.6 
GK6061-6AF3 3000 8.3 HSV-160-030/1.7 
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( 续 ) 
额定 转速 /| 静 转 和 矩 / 转动 惯量 / _ 适 配 驱 动 单元 
型 号 相 电 流 /A ” 重量 /kg 
(r/min) (N .my) (10-3kg . m2) 型 号 /过 载 倍 数 
GK6062-6AC31 | 2000 7.5 6.2 HSV-160-020/1.7 
1.29 12.8 -一 
GK6062-6AF31 | ”3000 7.5 9.3 HSV-160-030/1.5 
GK6063-6AC31| 2000 11 9.0 HSV-160-03071. 5 
1.7 14.5 -一 一 
GK6063-6AF31 | ”3000 11 13.5 HSV-160-050/1.9 
GK6064-6AC31 | 2000 4.5 87 HSV-160-020/2. 8 
0. 67 9.5 -一 
GK6064-6AF31 | ”3000 4.5 5.5 HSV-160-020/1.9 
GK6080-6AC31 | 2000 16 16 HSV-160-050/1.6 
2. 67 16.5 -一 一 
GK6080-6AF31 | ”3000 16 24 HSV-160-075/1.5 
GK6081-6AA31 200 21 12.2 HSV-160-050/2.0 
3. 57 19.5 -一 一 
GK6081-6AC31 | ”2000 21 20 HSV-160-075/1.8 
GK6083-6AA31 200 27 16.2 4. 46 22. 5 HSV-160-050/1.6 
GK6083-6AC31 | 2000 27 26.5 em 二 HSV-160-075/1.4 
CK6085-6AA31 200 33 19.8 5.35 25. 5 HSV-160-075-1.8 
GK6087-6AA31 200 37 22.2 6. 24 28.5 HSV-160-075/1.6 
CK6089-6AA31 200 42 25.2 7. 13 31.5 HSV-160-075/1.4 
GK6100-8AC31 | 2000 18 17.5 5.72 21 HSV-160-075/2.0 
GK6100-8AF31 | -3000 18 24.5 em HSV-160-075/1.5 
GK6101-8AA31| 1200 27 15.3 8.95 26 HSV-160-07571. 6 
GK6101-8AC31 | 2000 27 24.5 = = HSV-160-075/1.5 
GK6103-8AA31 | 1200 36 20.4 12. 15 30 HSV-160-075/1.8 























表 3-36 GK56 系列 交流 永 磁 同 步 伺服 电动 机 技术 规格 与 配置 推荐 表 一 一 高 压 自然 冷却 
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额定 转速 /| 静 转 矩 / 转动 惯量 / 本 适 配 驱 动 单元 
型 号 相 电流 /A 重量 /kg 上 
(r/min) (N .my) (10-3kg . m2) 型 号 “过载 倍数 
GK6040-6AC61 2000 0.9 HSV-18D-25/18 
一 一 一 一 一 一 | 1.6 1. 87 3.7 
GK6040-6AF61 3000 1.4 HSV-18D-25/11 
GK6041-6AC61 2000 1. HSV-18D-25/11 
一 一 一 一 一 一 一 | ,| 2. 67 4.3 一 一 一 
GK6041-6AF61 3000 2. 2 HSV-18D-25/7.4 
GK6042-6AC61 2000 1.9 HSV-18D-25/8.6 
一 一 一 一 一 一 一 3.2 3. 47 5.0 -一 
GK6042-6AF61 3000 2.8 HSV-18D-25/5.8 






























































GK6085-6AF61 
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( 续 ) 
额定 转速 /| 静 转 和 矩 / 转动 惯量 / 上 适 配 驱动 单元 
型 号 相 电 流 /A 重量 /kg ee 
(r/min) | (Nm) (10-3kg.m2) 型 号 “过载 倍数 
GK6060-6AC61 2000 本 HSV-18D-25/10 
| 3 4.4 8.5 
GK6060-6AF6 3000 2.3 HSV-18D-25/7. 1 
GK6061-6AC61 2000 3.0 HSV-18D-25/5.4 
一 一 一 一 一 一 一 | 6 8.7 10.6 | 一 一 一 一 
GK6061-6AF6 3000 4.5 HSV-18D-25/3.6 
GK6062-6AC61 2000 3.8 HSV-18D-25/4.3 
一 一 一 一 一 一 7.5 12.9 12.8 -一 
GK6062-6AF6 3000 5.7 HSV-18D-25/2.8 
GK6063-6AC61 2000 5.6 HSV-18D-25/2.9 
一 一 一 一 一 一 11 17 14.5 -一 
GK6063-6AF6 3000 8.3 HSV-18D-50/3.9 
GK6064-6AC61 2000 2. HSV-18D-25/7.4 
一 一 一 一 一 一 4.5 6.7 9 
GK6064-6AF6 3000 3.2 HSV-18D-25/5 
GK6070-6AC61 2000 1.5 HSV-18D-25/10 
ey 3 4.4 8.5 
GK6060-6AF6 3000 2.3 HSV-18D-25/7 
GK6071-6AC61 2000 3.0 HSV-18D-25/5.4 
一 一 一 一 一 一 | 6 8.7 10.6 -一 
GK6071-6AF6 3000 4.5 HSV-18D-25/3.6 
GK6072-6AC61 2000 3.8 HSV-18D-25/4.3 
一 一 一 一 一 一 7.5 12.9 12.8 -一 
GK6072-6AF6 3000 5.7 HSV-18D-25/2.8 
GK6073-6AC61 2000 5.6 HSV-18D-25/2.9 
一 一 一 一 一 一 | 11 17 14.5 QO 
GK6073-6AF6 3000 8.3 HSV-18D-50/3.9 
GK6074-6AC61 2000 2 2 HSV-18D-25/7.4 
一 一 一 一 一 一 4.5 6.7 9 
GK6074-6AF6 3000 3:22 HSV-18D-25/5 
GK6080-6AC61 2000 6.8 HSV-18D-25/2.4 
一 一 一 一 一 一 一 16 26.7 16.5 QQ 
GK6080-6AF6 3000 10.2 HSV-18D-50/3.2 
GK6081-6AA61 1200 全 了 HSV-18D-25/2.6 
GK6081-6AC61 2000 21 10 35.7 19.5 HSV-18D-50/3.2 
GK6081-6AF61 | 3000 15 HSV-18D-50/2. 1 
GK6083-6AA61 1200 8 1 HSV-18D-25/2 
GK6083-6AC61 2000 27 13.3 44.6 22.5 HSV-18D-50/2.4 
GK6083-6AF61 | 3000 20 HSV-18D-75/2.3 
GK6085-6AA61 1200 9.9 HSV-18D-50/3.3 
GK6085-6AC61 2000 33 16.5 53.5 25.5 HSV-18D-50/2 
3000 24.8 HSV-18D-75/1.9 
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GK6109-8AF61 




















( 续 ) 
额定 转速 / | 静 转 矩 / 转动 惯量 / ee 适 配 驱 动 单元 
型 号 相 电流 /A i 重量 /kg Le 
(r/min) (N .my) (10 3kg: m’) 型 号 /过 载 倍数 
GK6087-6AA61| ”1200 1 HSV-18D-50/2.9 
GK6087-6AC61 | 2000 37 18.5 62.4 28.5 HSV-18D-75/2.5 
GK6087-6AF61 | 3000 27.8 = 
GK6089-6AA61 | ”1200 12.6 HSV-18D-50/2.6 
GK6089-6AC61 | 2000 42 21 7 31.5 HSV-18D-75/2.2 
GK6089-6AF61 | 3000 31.5 2 
GK6100-8AA61| 1200 a HSV-18D-25/3.4 
GK6100-8AB61 | 1500 5.9 HSV-18D-25/2.7 
一 18 57.2 21 OO 
GK6100-8AC61 2000 7.8 HSV-18D-25/2. 1 
CK6100-8AF61 | 3000 Ty HSV-18D-50/2. 8 
GK6101-8AA61| 1200 5 HSV-18D-25/2.3 
GK6101-8AB61 | 1500 8.8 HSV-18D-50/3.7 
一 27 89.5 26 -一 
GK6101-8AC61 2000 11.7 HSV-18D-50/2.8 
CK6101-8AF61 | 3000 17:$ HSV-18D-75/2.6 
GK6103-8AA61| 1200 GA HSV-18D-50/3.4 
GK6103-8AB61 | 1500 11.8 HSV-18D-50/2.7 
| 36 121.5 30 -一 一 
GK6103-8AC61 | 2000 15.7 HSV-18D-50/2 
CK6103-8AF61 | 3000 23.5 HSV-18D-75/2 
GK6105-8AA61| 1200 主 党 HSV-18D-50/2. 8 
GK6105-8AB61 | 1500 14 5 HSV-18D-50/2.2 
| 45 153.5 34 — 
GK6105-8AC61 | 2000 19.5 HSV-18D-7572. 4 
CK6105-8AF61 | 3000 30.6 EE 
GK6107-8AA61| 1200 人 HSV-18D-50/2.2 
GK6107-8AB61 | 1500 17.9 HSV-18D-75/2.6 
一 55 185.5 38 -一 
GK6107-8AC61 2000 23.8 HSV-18D-75/1.9 
CK6107-8AF61 | 3000 35.7 = 
GK6109-8AA61| 1200 人 HSV-18D-75/2.5 
GK6109-8AB61 | 1500 23.1 HSV-18D-75/2 
一 70 233.5 45 
GK6109-8AC61 2000 28.2 一 
3000 42.3 
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表 3-37 GK6 系列 交流 永 磁 同 步 伺服 电动 机 技术 规格 与 配置 推荐 表 一 一 高 压强 迫 冷却 
型 号 额定 转速 / | 静 转 矩 / 相生 辣 大 转动 惯量 / 重量 /le 适 配 驱 动 单元 / 
(r/min) (N.m) (10-4kg: m’) 过 载 倍数 

GK6130-8SW61 500 7.5 HSV-18D-25/2. 1 
GK6130-8SV61 750 11 HSV-18D-50/2.9 
GK6130-8SE61 1000 15 HSV-18D-50/2. 1 
GK6130-8SA61 1200 75 18 451 53 HSV-18D-75/2.6 
GK6130-8SB61 1500 23 HSV-18D-75/2 
GK6130-8SC61 | ” 2000 30 HSV-18D-100/2. 1 
GK6131-8SW61 500 9 HSV-18D-50/3.6 
GK6131-8SV61 750 14 HSV-18D-50/2.3 
GK6131-8SE61 1000 18 HSV-18D-75/2.6 
GK6131-8SA61 1200 90 22 509 60 HSV-18D-75/2. 1 
GK6131-8SB61 1500 27 HSV-18D-100/2.4 
GK6131-8SC61 | ”2000 36 HSV-18D-150/2.6 
GK6132-8SW61 500 12 HSV-18D-50/2.7 
GK6132-8SV61 750 18 HSV-18D-75/2.6 
GK6132-8SE61 1000 24 HSV-18D-75/1.9 
GK6132-8SA61 1200 120 29 664 79 HSV-18D-100/2.2 
GK6132-8SB61 1500 36 HSV-18D-150/2.6 
GK6132-8SC61 | ”2000 48 HSV-18D-200/2.7 
GK6133-8SW61 500 15 HSV-18D-50/2 
GK6133-8SV61 750 23 HSV-18D-75/2 
GK6133-8SE61 1000 30 HSV-18D-100/2. 1 
GK6133-8SAG61 1200 150 36 819 98 HSV-18D-150/2.6 
GK6133-8SB61 1500 46 HSV-18D-150/2.0 
GK6133-8SC61 | ”2000 60 HSV-18D-200/2. 1 
GK6135-8SW61 500 18 HSV-18D-75/2.6 
GK6135-8SV61 750 27 HSV-18D-100/2.4 
GK6135-8SE61 1000 36 HSV-18D-150/2.6 
GK6135-8SA61 1200 180 43 975 117 HSV-18D-150/2. 1 
GK6135-8SB61 1500 54 HSV-18D-200/2.4 
GK6135-8SC61 | ”2000 72 二 
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( 续 ) 
额定 转速 /| 静 转 矩 / 转动 惯量 / _ 适 配 驱动 单元 / 
型 号 相 电 流 /A 重量 /kg | 
(min) (CN my) (10-4kg. m’) 过 载 倍数 
GK6137-8SW61 S00 21 HSV-18D-75/2. 2 
GK6137-8SV61 750 32 HSV-18D-100/2.0 
GK6137-8SE61 1000 42 HSV-18D-150/2. 2 
| 210 1130 1.35 | 秆 下 下 闪 作 有 
CGCK6137-8SA61 1200 50 HSV-18D-200/2.6 
GK6137-8SB61 1500 64 HSV-18D-200/2.0 
GK6139-8SW61 S00 26 HSV-18D-100/2.5 
GK6139-8SV61 750 39 HSV-18D-150/2.4 
GK6139-8SE61 1000 $2 HSV-18D-200/2.5 
| 270 1590 160 RS 
GK6139-8SA61 1200 62 HSV-18D-200/2.1 
GK6139-8SB61 1500 78 一 




















第 4 全 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 
主轴 驱动 系统 


4.1 概述 


HSV-18S 是 一 款 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 ， 它 采用 专用 运动 控制 数字 信 
号 处 理 絮 (DSP)、 大 规模 现场 可 编程 逻辑 阵列 (FPGA) 和 智能 化 功率 模块 
(IPM) 等 当今 最 新 技术 设计 ， 具 有 100A、150A、200A 三 种 大 功率 规格 ， 具 有 
很 宽 的 功率 选择 范围 。 根 据 要 求 可 选 配 GM7 或 其 他 系列 交流 主轴 电动 机 ， 形 成 
高 可 靠 、 高 性 能 的 全 数字 交流 伺服 主轴 了 驱动 系统 。 











4.2 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 


4.2.1 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 硬件 体系 结构 


HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 主要 分 为 功率 电路 (包括 控制 
电源 ) 和 控制 电路 两 部 分 。 动 力 电源 输入 为 三 相交 流 380V ( -15% ~10% ，50/ 
60Hz) ， 控 制 电源 输入 为 单 相交 流 220V ( - 15% ~ 10% ，50/60Hz)。 系 统 的 总 
体 硬件 体系 结构 如 图 4 -1 所 示 。 


R 直流 母线 
,AC380V S 三 相 动 及 于 
3 土 [ 二 


人 0 YL2 | 开关 电源 [一 ， 


一 















































MCU FPGA DSP 


ee ee ee 脉 溃 输 ee 
昌 扫 回合 | 及 显示 | | 7Q 接 口 | | 器 接 口 ] | 入 接口 | 只 入 接口 


图 4-1 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 的 硬件 体系 结构 
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功率 电路 分 为 开关 电源 和 主 回路 两 部 分 : 

(1) 开关 电源 部 分 

开关 电源 主要 负责 为 控制 电路 板 提供 5SV 和 + 上 12V 控制 电源 ， 为 主 电路 的 逆 
变 器 模块 提供 四 路 15V 电源 ， 总 功率 约 有 20W。 

(2) 主 回路 部 分 

主 回路 部 分 采用 交 - 直 - 交 电 压 型 道 变 需 形 式 。 主 要 包括 三 相 整流 桥 、 软 启 
动 电路 、 滤 波 电容 、 逆 变 器 、 直 流 母 线 电 压 检 测 以 及 电动 机 两 相 电 流 检 测 电路 等 
部 分 。 系 统 用 两 个 磁 平 衔 式 霍 尔 电流 传感器 检测 电动 机 两 相 电 流 的 瞬时 值 ， 用 光 
电 编码 器 检测 电动 机 转子 的 转速 及 角 位 移 。 

控制 电路 部 分 包括 控制 核心 部 分 和 外 围 接 口 部 分 。 为 了 更 好 地 完成 系统 的 实 
时 控制 任务 ， 使 系统 具有 较 好 的 通用 性 和 可 扩展 性 ， 控 制 电 路 的 设计 采用 了 
DSP + FPGA + MCU 的 体系 结构 : DSP 采用 专用 于 电动 机 控制 的 ADMC401， 主 要 
完成 实时 性 要 求 较 高 的 电动 机 控制 任务 ; MCU 主要 完成 实时 性 要 求 较 低 的 任务 ， 
包括 键盘 处 理 、 状 态 显示 、 参 数 设 定 、 串 行 通 信 等 ， FPGA 用 来 完成 外 部 IYO 信 
号 管理 、DSP 和 单片机 的 数据 交换 、 故 障 信号 处 理 等 任务 。 


4.2.2 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 的 特点 


1) 控制 简单 、 灵 活 。 通 过 修改 主轴 驱动 单元 参数 ， 可 对 主轴 了 驱动 单元 的 工 
作 方 式 、 内 部 参数 进行 修改 ， 以 适 配 主 轴 电动 机 和 适应 不 同 应 用 环境 和 要 求 。 

2) 状态 显示 齐全 。 设 置 了 一 系列 状态 显示 信息 ,方便 客户 在 调试 、 运 用 过 
程 中 浏览 主轴 驱动 单元 的 相关 状态 参数 ， 同 时 也 提供 了 一 系列 的 故障 诊断 信息 。 

3) 接口 丰富 ， 控 制 方式 灵活 多 样 。 具 有 脉冲 输入 接口 、 模 拟 量 输入 接口 、 
电动 机 码 盘 反馈 接口 、 串 行 通信 接口 及 可 编程 0 接口 ， 具 有 多 种 控制 方式 。 


4.2.3 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 的 4 种 控制 方式 


1) 位 置 控制 方式 (脉冲 量 接 口 )。 通 过 内 部 参数 设置 接收 3 种 形式 的 外 部 
脉冲 指令 ( 正 交 脉冲 ; 脉冲 + 方向 ; 正 、 负 脉冲 )。 

2) 外 部 速度 控制 方式 (模拟 量 接 口 )。 通 过 内 部 参数 设置 为 外 部 速度 控制 
方式 ， 可 接收 幅 值 不 超过 10V 的 (如 : -10 ~10V 或 0~10V) 外 部 模拟 量 
指令 。 

3) JOG 控制 方式 。 通 过 按键 (无需 外 部 指令 ) 设置 使 驱动 器 运动 ， 给 用 户 
提供 一 种 测试 主轴 驱动 系统 安装 、 连 接 是 否 正 确 的 运行 方式 。 

4) 内 部 速度 控制 方式 。 在 内 部 速度 控制 方式 下 ， 可 根据 主轴 驱动 器 内 部 设 
定 的 速度 运行 〈 无 需 外 部 指令 ) ， 给 用 户 提 供 一 种 测试 主轴 驱动 系统 安装 、 连 接 
是 否 正 确 的 运行 方式 。 
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4.2.4 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 技术 指标 和 规格 


各 项 技术 指标 和 规格 见 表 4-1~ 表 4-8，XS2 第 二 光电 编码 右 插 涉及 插头 焊 
片 如 图 4-2、 图 4-3 所 示 。 其 他 接口 可 参考 HSV-18D。 


表 4-1 HSV-18S 系列 全 数字 


本 
交流 


伺服 主轴 驱动 单元 技术 指标 和 规格 















































































































































单 相 AC220V 三 相 AC380V 
控制 电源 主 回路 电源 
-15% ~10% 50/60Hz -15% ~10% 50/60Hz 
规格 连续 电流 /A | 短 时 最 大 电流 /A 适 配 最 大 电动 机 功率 /kW 
HSV-18S-025 8.2 16.4 3.0 
HSV-18S-050 21.8 32.8 5.5 
输出 电流 HSV-18S-075 31.4 47.1 7.5 
HSV-18S-100 42.6 64.3 15 
HSV-18S-150 62.8 92.3 22 
HSV-18S-200 85.2 128.6 37 
@ 两 相 A/B 正 交 脉冲 
输入 方式 @) 脉冲 + 方向 
也 宇 吓 | 
@ 位 置 控制 @ CCW 脉冲 /CW 脉冲 
控制 方式 电子 齿轮 1 ~32767/1 ~32767 
@ 外 部 速度 控制 -10~10V 或 0~10V 
@ JOG 控制 
@ 内 部 速度 控制 
调 速 范围 1 ~ 10000r/ min 
闵 制 输入 Q@ 运行 使 能 @ 报警 清除 @ 偏差 计数 器 清 零 由 正 反 向 运转 使 能 @) 正 负 向 力矩 限制 
ji 
@ 主轴 定向 开始 @ 控制 方式 切换 
区 Q@ 主轴 准备 好 输出 @) 主轴 报警 输出 @ 主轴 定向 完成 输出 @ 速度 到 达 输 出 @) 零 速 
控制 输出 a 
到 达 输 出 
反馈 光电 码 盘 器 线 数 1000Pulse/r、1024Pulse/r、2000Pulse/r、2500Pulse/r 
稳 速 精度 转速 变化 低 于 5r/min (负载 由 0% 至 100% ) 
ey 转速 、 当 前 位 置 、 指 令 脉冲 积累 、 位 置 偏差 、 磁 通电 流 、 转 和 矩 电 流 、 电 动机 负载 电 
监视 功能 本 
流 、 运 行 状 态 
保护 功能 超速 、 主 电源 过 电压 、 欠 电压 、 过 电流 、 过 载 、 编 码 器 反馈 异常 、 电 动机 过 热 、 位 
- 日 
”| 置 超 差 、 模 块 故障 等 
6 个 LED 数码 管 、5 个 按键 (HSV-18S-025、050 、075 ) 
操作 





6 个 LED 数码 管 、5 个 按键 、3 个 发 光 二 极 管 (HSV-18S-100，150，200) 
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表 4-2 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 外 接 制 动 电阻 推荐 值 
















































































规格 最 大 制 动 电流 /A 外 接 制 动 电阻 〈 推 荐 值 ) 
HSV-18S-025 15 推荐 只 使 用 内 置 制 动 电阻 
阻 值 : 680 功率 : 二 500W 
HSV-18S-050 25 
阻 值 : 560 功率 : 二 800W 
阻 值 : 300， 功率: =1200W 
HSV-18S-075 40 
阻 值 : 270， 功率 : 1500W 
HSV-18S-100 45 阻 值 : 160， 功率 : 二 3000W 
HSV-18S-150 60 阻 值 : 120 功率 : 二 4000W 
HSV-18S-200 70 阻 值 : 100， 功率 : 5000W 
Lo [Ls] [1] [4 
下 回 







































































































































10 1 
图 4-2 XS2 第 二 光电 编码 需 搬 头 图 4-3 XS2 第 二 光电 编码 器 捕 头 的 搬 头 焊 片 
( 面 对 搬 头 看 ) ( 面 对 插头 的 焊 片 看 ) 
表 4-3 XT1l 电源 输入 输出 端子 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
主轴 了 驱动 器 ( 仅 HSV-18S 025、050、075) 内 界 
1 P 70Q/500W 的 制 动 电阻 。 若 仅 使 用 内 置 制 动 电 阻 ， 则 
外 接 制 动 电阻 接线 | P 端 与 BK 端 晤 空 ， 不 能 短路 ， 不 能 做 任何 连接 。 若 
端子 使 用 外 接 制 动 电阻 ， 则 从 P 端 与 BK 端 端 接 外 接 制 动 
2 和 电阻 ， 此 时 内 四 制 动 电阻 与 外 接 制 动 电阻 是 并 联 关系 
注意 : 了 端 不 能 与 BK 端 短 接 ， 否 则 会 损坏 驱动 器 
3 R 主 后 源 输入 端子 ， 
主 回 路 电源 三 相 输 | 。 主 回路 电源 输入 清 
4 S 人 端子 三 相 AC380V/50Hz 
前 
注意 ; 不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 
6 U 
主轴 驱动 器 
7 V 必须 与 电动 机 U、V、W 端子 对 应 连 
本 页 与 电动 机 端子 对 应 连接 
8 WwW 
9 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <49 
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端子 记号 


表 4-4 XS6 控制 电源 输入 端子 


功 


Pe 
EC 





AC220 








AC220 








控制 回路 电源 输入 端子 
AC220V/50Hz 


























































































































































































































端子 记号 功 能 
i 与 控制 器 或 上 位 机 串口 数据 接收 (RX) 连接， 以 
实现 串口 通信 
入 与 控制 器 或 上 位 机 串口 数据 发 送 (TX) 连接 ， 以 实 
现 串 口 通信 
GND 过 数据 信号 地 
表 4-6 XS4 指令 输入 /输出 接口 
端子 号 ”| 端子 记号 功 能 
零 速 到 达 输 出 端子 
ZSP 当 实际 速 度 值 到 达 设 定 的 零 速 范围 (运动 参数 PA- 
29) 时 ， 零 速 到 达 输 出 ON 
主轴 准备 好 输出 端子 
SRDY ON: 使 能 后 控制 电源 和 主 电 源 正 常 ， 驱 动 器 
READY 没有 报警 ， 主 轴 准 备 好 输出 ON 
SRDY OFF: 主 电源 未 合 或 驱动 器 有 报警 或 没有 给 
使 能 信号 ， 主 轴 准 备 好 输出 OFF 
主轴 报警 输出 端子 
ALM ALM ON: 主轴 驱动 器 无 报警 ， 主 轴 报 警 输出 ON 
ALM OFF: 主轴 驱动 器 有 报警 ， 主 轴 报 警 输出 OFF 
速度 到 达 输 出 端子 
GET 当 速 度 偏差 到 达 或 小 于 设 定 的 速度 偏差 范围 (运动 
参数 PA-11) 时 ， 速 度 到 达 输 出 ON 
主轴 定向 完成 输出 端子 
当主 轴 实 际 位 置 与 设 定 的 主轴 定向 位 置 (运动 参数 
ORN_ FIN | ”主轴 定向 完成 输出 | PA-39) 偏差 等 于 或 小 于 设 定 的 主轴 定向 完成 范围 
(运动 参数 PA-37) 时 ， 主 轴 定 向 完成 输出 ON， 当 定 
向 输入 信号 取消 时 ， 该 状态 撤除 
控制 方式 切换 开关 输入 端子 
当主 轴 在 外 部 模拟 速度 方式 下 运行 时 ， 通 过 该 开关 
Mn a F 可 以 将 运行 方式 切换 到 C 轴 位 置 控制 方式 ， 由 STA-8 


控制 该 方式 是 否 有 效 (STA-8: 0 无 效 ; 1 有 效 ) 
Mode_ SW ON: 主轴 在 位 置 方式 下 运行 
Mode_ SW OFF: 主轴 在 外 部 模拟 速度 方式 下 运行 
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山子 端子 记号 信号 名 称 
了 AN_ TP+ 保留 
8 AN_ TP- 保留 
9 AN_ TN+ 保留 
10 AN_ TN- 保留 
GNDAM 模拟 信号 地 模拟 输入 模拟 信号 地 
13 CP+ oe 攻 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
晤 避 | 指令 肝 站 PTUS 输入 | 注 ， 由 运动 参数 PA-22 设 定 脉冲 输入 方式 
@ 指令 脉冲 + 符号 方式 
15 DIR + hn ee 
16 DIR - @) 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
第 一 光电 编码 器 
17 ENA + 
A + 相 输出 
主轴 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
18 ENA - 
A- 相 输出 
19 THL 保留 
20 REW 反 向 运转 REW: 1 运转 开关 输入 端子 
21 TLL 保留 
22 FWD 正 向 运转 FWD: 正 向 运转 开关 输入 端子 
主轴 定向 开始 输入 端子 
23 ORN 主轴 定向 开始 ORN ON: 了 
ORN OFF. 3 
报警 清除 输入 端子 
24 ALM_ RST| ”报警 清除 ALM_ RST ON: 清除 系统 报警 
ALM_ RST OFF: 保 提 
主轴 使 能 输入 端子 
EN ON: 人 允许 驱动 器 工 
EN OFF: 驱动 器 关闭 ， 停 止 工作 ， 电 动机 处 于 自由 
25 EN 主轴 使 能 注 : 当 从 EN OFF 打 到 EN ON 前 ,日 是 
@ 打 到 EN ON 后 ,至少 等 待 50ms 再 输入 命令 
制 参数 STA-6 设置 屏蔽 能 ， 
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( 续 ) 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
XS4 端子 开关 量 输入 /输出 信号 公共 端 
. 注意 : COM 信号 必须 与 XS4 端子 开关 量 输 入 /输出 
26, 27, 28| COM 公共 端 ee > 
外 部 DC24V 电源 的 地 信和 号 连 在 一 起 ， 和 否则 主轴 驱动 器 
不 能 正常 工作 
29 AN + 模拟 输入 正 端 模拟 输入 指令 正 端 
30 GNDDM 数字 信号 地 脉冲 输入 数字 信号 地 
31 AN - 模拟 输入 负 端 模拟 输入 指令 负 端 
32 ZPLS_OUT| ”ZzZ 脉冲 输出 Z 相 脉 冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
33 ENZ - 
Z - 相 输 出 
主轴 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉 冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
34 ENZ + 
2Z + 相 输出 
第 一 光电 编码 器 
35 ENB - 
B - 相 输 出 
主轴 电动 机 的 光电 编码 器 B 相 脉 冲 输出 
第 已 编码 器 
36 ENB + 
B + 相 输 出 
表 4-7 XS3 第 一 光电 编码 器 接口 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 A+ 编码 器 A+ 输 入 与 主轴 电动 机 光电 编码 器 A + 相连 接 
2 A- 编码 器 A -输入 与 主轴 电动 机 光电 编码 器 A - 相连 接 
3 B+ 编码 器 B+ 输入 与 主轴 电动 机 光电 编码 器 B + 相连 接 
4 B - 编码 器 B -输入 与 主轴 电动 机 光电 编码 器 B - 相连 接 
5 Z+ 编码 器 Z+ 输 入 与 主轴 电动 机 光电 编码 器 Z + 相连 接 
6 Z- 编码 器 Z- 输 入 与 主轴 电动 机 光电 编码 器 Z - 相连 接 
13 OHI 电动 机 过 执 | 电动 机 过 热 检测 输入 端子 连接 电动 机 过 热 检测 传 
26 OH2 感 器 
14, 15 PE 屏蔽 地 与 电动 机 外 壳 连 接 
16，17 第 一 光电 编码 器 
+5V_ ENC Re et 
1 ee 主轴 电动 机 光电 编码 器用 +5V 电源 ， 电 缆 长 度 较 攻 
a GNDPG 
25 +5V 电 源 地 
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( 续 ) 
端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 能 
20, 21，| ,。， Wi | 第 一 光电 编码 器 | ， 编码 器 电源 反馈 ， 主 由 驱动 器 可 根据 编码 器 电源 反 
22 - “| +45V 反 馈 输 入 端 锁 自 动 进行 电压 补偿 
























































端子 号 | 端子 记号 信号 名 称 功 ”能 
1 MCI1 故障 连锁 输出 端子 
; i 故障 连锁 继电器 常 开 触 点 输出 ， 主 轴 无 故障 时 导 通 ， 主 轴 故 
障 时 断 开 
3 保留 一 一 
4 保留 = 一 











4.2.5 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 外 观 尺 十 


HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 的 外 观 尺寸 如 图 4-4~ 图 4-6 
所 示 。 
































图 4-4 HSV-18S-025/050/075 的 外 观 尺 寸 ( 使 用 M4 的 螺钉 进行 安装 ) 
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图 4-6 HSV-18S -200 的 外 观 尺 寸 ( 使 用 M8 的 螺钉 进行 安装 ) 
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4.3 ”GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 


GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 可 与 国内 外 各 类 高 、 中 、 低 档 交 流 伺服 主轴 
驱动 单元 配套 ， 进 行 闭环 控制 运行 ， 可 以 获得 与 配套 普通 交流 变频 电动 机 完全 不 
同 的 优异 特性 ， 广 泛 应 用 于 数控 机 床 、 建 材 、 注 塑 、 纺 织 、 轻 工 、 冶 金 、 输 送 线 
等 生产 加 工 设 备 。 

GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 由 定子 、 转 子 、 低 噪声 风机 、 高 精度 编码 器 
( 开 环 控制 时 不 需要 ) 等 组 成 ， 在 进行 结构 优化 、 磁 路 优化 的 基础 上 ， 采 用 下 级 
特殊 绝缘 结构 及 整 机 加 工 和 高 精度 动 平衡 工艺 。 


4.3.1 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 原理 简介 


三 相 异 步 电 动机 定子 绕组 是 三 相 绕 组 ， 当 三 相 绕 组 流 过 三 相 电 流 时 ， 产 生 一 
个 旋转 磁场 。 可 以 把 这 个 旋转 磁场 看 成 以 n, 速度 旋转 的 N、S 磁场 ， 旋 转 磁场 在 
实心 转子 上 的 导体 里 产生 感应 电动 势 ， 转 子 导体 是 闭合 短路 回路 ， 感 应 电动 势 在 
转子 导体 里 产生 电流 并 与 它 周 围 的 磁场 垂直 ， 根 据 电磁 定律 可 知 ， 转 子 导体 受到 
电磁 力作 用 ,产生 电 磁 转 和 矩 ， 使 得 转子 能 够 克服 阻尼 转 矩 ， 以 转速 ”旋转 起 来 。 

转子 导体 与 旋转 磁场 之 间 存 在 相对 运动 ， 转 子 导 体 上 才 有 感应 电动 势 ， 形 成 
电流 ， 从 而 产生 电磁 转 矩 ， 推 动 电动 机 转子 以 速度 革 旋 转 起 来 。 转 速 上 一 般 要 低 
于 旋转 磁场 的 转速  ， 这 就 是 异步 电动 机 工作 原理 。 

GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 采用 特殊 材料 设计 实心 转子 ， 转 子 机 械 可 靠 
性 高 ， 特 别 适 合 高 速 和 超 高 速 运行 ， 启 动 性 能 好 。 


4.3.2 ”GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 特点 


1) 结构 紧凑 ， 体 积 小 ， 重 量 轻 ， 功 率 密度 高 。 

2) 采用 了 特殊 设计 ， 电 磁 振动 小 ， 品 声 低 ， 旋 转 精度 高 ， 恒 转 矩 及 恒 功 率 
调 速 范围 宽 。 

3) 转子 惯量 小 ， 响 应 速度 快 。 

4) 气 际 均 匀 ， 平衡 精度 高 ， 转 和 矩 脉 动 小 。 

5) 全 密封 设计 ， 防 护 等 级 IP54。 

6) 特殊 下 级 绝缘 结构 ， 抗 浪 涌 电 流 及 电 尝 现象 冲击 ， 寿 命 长 ， 运 行 可 靠 。 

7) 性 能 价格 比 高 。 


4.3.3 ”GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 技术 规范 
GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 的 技术 规范 见 表 4-9。 
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表 4-9 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 的 技术 规范 



















































































电动 机 类 型 全 数字 交流 伺服 电动 机 
绝缘 等 级 了 级 绝缘 ， 特 殊 绝 缘 结构 
反馈 元 件 增 量 式 方 波 或 正弦 波 编码 器 
温度 保护 PTC 正 温度 系数 热 敏 电阻 
强迫 冷却 风扇 连接 2 关于 周 形 

线 盒 中 的 端子 圆 形 接 插 人 
光电 编码 器 连接 接线 盒 中 的 端子 圆 形 接 插件 
安装 形式 IMB5 、IMB35 
保护 等 级 IP54 ( 备 选 : IP55) 
冷却 强迫 冷却 ， 气 流 从 驱动 端 至 非 驱 动 端 
表面 漆 灰色 无 光 漆 ， 其 他 颜色 根据 用 户 要 求 
轴承 双 面 密封 深 沟 球 轴承 
轴 伸 标准 型 : 有 键 槽 ， 带 键 ， 或 根据 用 户 要 求 
振动 等 级 N 级 ( 备 选 : R 级 ) 
旋转 精度 N 级 ( 备 选 : R 级 ) 

100 及 130 机 座 和 70dB (A) 
噪声 160 机 座 和 72dB (A) 
和 180 机 座 <76dB (A) 

220 机 座 和 77dB (A) 








4.3.4 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 规格 


选择 驱动 单元 时 应 遵循 下 列 原则 : 

1) 通常 按照 驱动 单元 最 大 电流 /电动 机 额定 电流 宇 2 选择 。 
2) 如 果 用 于 刚性 攻 丝 ， 则 应 该 按 三 3 选择 。 
3) 对 于 惯量 负载 不 大 、 动 态 特 性 要 求 不 高 的 场合 ， 可 以 按照 >1.6 选择 。 
GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 规格 见 表 4- 10。 


表 4-10 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 规格 




































































型 号 额定 功率 | 额定 转 和 矩 | 额定 电流 | 额定 转速 | 最 大 转速 | 转动 惯量 | 重量 | 适 配 HSV-18S 
AEW /AN | /AA /min) | /wmin) (kg om2)| /kg | 驱动 单元 型 号 

CM7100-4SB61| 2.2 14 6 1500 |6000/9000| 0.015 | 25 | HSV-18S-2572.7 
CM7101-4SB61| 3.7 23.6 10 1500 |6000/9000| 0.02 | 35 | HSV-18S-5073.2 
CM7102-4SB61| 3.0 19.1 8 1500 |6000/9000| 0.015 | 25 | HSV-18S-2572.0 
GM7103-4SA61| 3.7 35.3 10 1000 |6000/9000 HSV-18S-50/3. 2 
CM7103-4SB61| 5.5 35 13 1500 |6000/9000| 0.02 | 35 |HSV-18S-50/2.5 
CM7103-4SC61| 7.5 35.8 18.8 2000 |6000/9000 HSV-18S-75/2.5 
CM7105-4SB61| 7.5 47.8 18.8 1500 |6000/8000| 0.032 | 55 | HSV-18S-7572.5 
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( 续 ) 
型 号 额定 功率 | 额定 转 矩 | 额定 电流 | 额定 转速 | 最 大 转速 | 转动 惯量 | 重量 | 适 配 HSV-18S 
/kW |/(N.:m) /A A(r/min) | /A(r/min) |/(kg* mr)| /kg | 驱动 单元 型 号 
GM7107-4SA61| 6.3 60.2 19.4 1000 16000/8000 HSV-18S-75/2.4 
GM7107- 4SB61 9 57.3 23.5 1500 16000/8000| 0.032 | 55 | HSV-18S-75/2.0 
GM7107-4SC61 | 10.5 50.1 26 2000 16000/8000 HSV-18S-10072.5 
GM7109- 4SB61 11 70 25 1500 16000/8000| 0.037 | 64 | HSV-18S-100/2.6 
GM7130-4SB61| 5.5 35 13 1500 |6000/8000| 0.042 | 78 | HSV-18S-50/2.5 
GM7131- 4SB61 11 70 24 1500 |6000/8000| 0.076 | 93 | HSV-18S-100/2.7 
GM7132-4SB61| 7.5 47.8 18.8 1500 16000/8000| 0.042 | 78 | HSV-18S-75/2.5 
GM7133- 4SA61 12 114.6 30 1000 16000/8000 HSV-18S-100/2. 1 
GM7133- 4SB61 15 95.5 34 1500 |6000/8000| 0.076 | 93 |HSV-18S-100/1.8 
GM7133-4SC61| 20 95.5 45 2000 16000/8000 HSV-18S-150/2. 1 
GM7135-4SB61 | 18.5 117.8 42 1500 16000/8000| 0.109 |133 IHSV-18S-150/2.2 
GM7137- 4SA61 17 162.3 43 1000 16000/8000 HSV-18S-150/2. 1 
GM7137-4SB61| 22 140.1 57 1500 16000/8000| 0.109 |133 |HSV-18S-200/2.3 
GM7137-4SC61| 28 133.7 50 2000 16000/8000 HSV-18S-150/1.8 
GM7181-4SW61| 12 229.2 30 500 6500 HSV-18S-100/2. 1 
GM7181-4SA61| 22 210.1 55 1000 6500 0.3 310 | HSV-18S-200/2.3 
GM7181-4SB61 | 30 191 72 1500 6500 HSV-18S-200/1.7 
GM7183-4SW61| 16 305.6 37 500 6500 HSV-18S-150/2.5 
GM7183-4SA61| 28 267.4 71 1000 6500 0.37 |336 IHSV-18S-200/1.8 
GM7183-4SB61 | 37 235.5 82 1500 6500 和 
GM7185-4SW61| ”22 420 76 500 5000 HSV-18S-200/1-7 
0. 15 “| 390 一 一 一 一 一 一 
GM7185-4SA61| 39 372 90 1000 5000 a 
GM7185-4SB61| 51 325 120 1500 5000 0.15 |390 一 
GM7187-4SW61| 30 565 105 500 5000 二 
GM7187-4SA61| 51 487 118 1000 5000 0.67 |460 一 
GM7187-4SB61| 65 414 135 1500 5000 和 
GM7189-4SW61| 36 688 79 500 5000 一 
GM7189-4SA61| 60 573 132 1000 5000 0.77 |499 一 
GM7189-4SB61| 75 478 165 1500 5000 = 
GM7221-4SA61| 71 678 164 1000 4500 = 
1.48 |650 
GM7221-4SB61 | 100 636 188 1500 4500 = 
注 : 1. 其 他 特殊 规格 (功率 、 转 速 等 ) 可 按 特殊 要 求 设计 制造 。 
2. 最 大 转速 除 与 电动 机 参数 有 关外 ， 也 与 选 配 的 编码 器 有 关 。 
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4.3.5 ”GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 接口 介绍 
GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 的 电源 采用 端子 形式 ， 编 码 器 采用 航空 插头 
形式 。 电 动机 电源 端子 定义 见 表 4-11。 编 码 器 插座 (17 芯 航 空 插座 针 ) 引 脚 信 
号 定义 见 表 4- 12。 风 扇 电源 端子 定义 见 表 4- 13。 
表 4-11 电动 机 电源 端子 定义 
端子 号 1 2 3 


信号 U V W 





表 4-12 编码 器 插座 (17 改 航 空 插座 针 ) 引 脚 信号 定义 








表 4-13 风扇 电源 端子 定义 (3P AC380V) 
端子 号 1 2 3 


信号 L1 L2 和 





4.3.6 ”GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 外 观 尺寸 
GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 的 外 观 尺 寸 如 图 4 -7 所 示 。 





GM710 IM B5 型 型 号 K 

GM7100 360 
GM7101 405 
GM7102 360 
GM7103 405 
GM7105 500 
GM7107 500 
GM7109 540 


























型 号 大 
GM7130 430 
GM7131 510 
GM7132 430 
GM7133 510 




















GM7135 595 
GM7137 595 


图 4-7 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 的 外 观 尺寸 
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GM718 IM B35 型 K 型 号 K LL dh 


GM7181 730 325 60 64 





GM7183 765 360 60 64 








GM7185 835 430 60 64 

















be GM7187 925 520 65 69 
人 从、 





GM7189 975 570 65 69 





型 号 Kk a e 





GM7221 960 445 540 


GM7223 960 445 540 



































图 4-7 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 的 外 观 尺 寸 ( 续 ) 


4.4 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 系统 电气 特性 


4.4.1 驱动 单元 脉冲 指令 接口 电气 特性 


脉冲 量 输入 的 差分 驱动 方式 如 图 4-8 所 示 。 脉 冲 量 输入 的 单 端 驱动 方式 如 
图 4-9 所 示 。 





上 位 机 | 主轴 驱动 单元 


Dp 




















图 4-8 脉冲 量 输入 的 差分 驱动 方式 
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中 了 [中 





























图 4-9 脉冲 量 输入 的 单 端 驱动 方式 


1) 为 了 正确 地 接收 脉冲 列 指 令 ， 建 议 采用 差分 驱动 方式 (尤其 信号 电缆 较 
长 时 ) 。 

2) 差分 驱动 方式 采用 AM26LS31 、MC3487 或 类 似 的 RS422 线 驱 动 需 。 

3) 采用 单 端 驱动 方式 会 使 动作 频率 降低 ， 根 据 脉冲 量 输 入 电路 ， 驱 动 电流 
10 ~15mA， 限 定 外 部 电源 最 大 电压 25V 的 条 件 ， 确 定 电 阻 R 的 数值 。 经 验 数 
据 : Vc =24V 时 , R=1.3~2kQ; Vc =12V 时 , R=510 ~8200; Vi =5V 时 ， 
R=82 ~1200, 

4) 采用 单 端 驱动 方式 时 ， 外 部 电源 由 用 户 提供 。 但 必须 注意 ， 如 果 电 源 极 
性 接 反 ， 则 会 损坏 主轴 驱动 单元 。 


4.4.2 主轴 光电 编码 器 输入 接口 电气 特性 


主轴 光电 编码 絮 用 于 接收 来 自 于 主轴 电动 机 光电 编码 带 的 反馈 信号 ， 其 输入 
接口 如 图 4- 10 所 示 。 





























主轴 电动 机 主轴 驱动 单元 
由 X+ 

121 a I 

X=A\B`\Z 


图 4-10 主轴 光电 编码 器 输入 接口 








AM26LS32 




















4.4.3 主轴 光电 编码 器 输出 接口 电气 特性 


主轴 驱动 单元 将 来 自主 轴 电 动机 光电 编码 器 的 信号 经 过 一 定 的 比例 变换 后 反 
饥 输 出 到 上 位 机 控制 器 。 主 轴 光 电 编码 器 输出 接口 如 图 4- 11、 图 4- 12 所 示 。 
1) 编码 器 信号 经 差分 驱动 器 (AM26LS31) 输出 。 
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主轴 驱动 单元 



































图 4-11 主轴 光电 编码 器 输出 接口 一 一 上 位 机 采用 普通 差分 接收 




















上 位 机 1N4148 
2200 
[1] 9 










































1N4148 
2200 
i = 








6N137 
图 4-12 主轴 光电 编码 器 输出 接口 一 一 上 位 机 采用 光电 隔离 接收 


2) 上 位 机 控制 器 输入 端 可 采用 AM26LS32 接收 器 ， 必 须 接 终端 电阻 ， 约 
3300 左右 。 


AM26LS31 
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3) 上 位 机 控制 器 地 线 与 主轴 驱动 器 地 线 必须 可 靠 连接 。 

4) 为 非 隔离 输出 。 

5) 上 位 机 控制 器 输入 端 也 可 采用 光电 耦合 器 接收 ， 但 必须 采用 高 速 光 电 耦 
合 器 (如 6N137)。 


4.4.4 模拟 指令 输入 接口 电气 特性 
模拟 指令 输入 接口 电气 相关 特性 如 图 4-13 ~ 图 4-16 所 示 。 


上 位 机 主轴 驱动 单元 













GNDAM 











图 4-13 差分 模拟 指令 输入 
主轴 驱动 单元 
| 




















图 4-14 单 端 模拟 指令 输入 


控制 器 R 主轴 驱动 单元 || 
12Vv -2000(T2W) 区 
VR AN+ 二 二 

























_ | 2kQ(1/2W) EE AN 
加 图 R 


2009(1/2W) 











图 4-15 电位 器 差分 模拟 指令 输入 


控制 器 ”RR 主轴 驱动 单元 
TDv 二 200QC7ZW) 


了 2kod2W] 
于 R 


















2009(1/2W) 























图 4-16 电位 器 单 端 模拟 指令 输入 


1) 模拟 输入 接口 根据 接 法 不 同 ， 可 接 成 差分 和 单 端 两 种 形式 。 输 入 电压 范 
围 是 -10 ~ +10V。 
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2) 在 差分 接 法 中 ,模拟 地 线 和 输入 负 端 在 控制 器 侧 相 连 ， 所 以 控制 器 到 豫 
动 单元 需要 三 根 线 连接 ， 如 图 4- 15 所 示 。 

3) 在 单 端 接 法 中 ,模拟 地 线 和 输入 负 端 在 驱动 单元 侧 相 连 ， 所 以 控制 器 到 
驱动 单元 需要 两 根 线 连接 ， 如 图 4- 16 所 示 。 

4) 差分 指令 比 单 端 指令 性 能 优越 ， 能 抑制 共 模 干 扰 。 

5) 输入 电压 不 能 超出 -10 ~ 10V 范围 ， 否 则 可 能 损坏 驱动 单元 。 

6) 建议 采用 屏蔽 电缆 连接 ， 减 小 噪声 干扰 。 

7) 模拟 输入 接口 存在 零 偏 是 正常 的 ， 可 通过 调整 驱动 单元 运动 参数 PA-8 
对 零 偏 进行 补偿 。 

8) 模拟 接口 是 非 隔离 的 。 


4.4.5 开关 量 输入 接口 电气 特性 
主轴 驱动 单元 开关 量 输入 接口 如 图 4-17 所 示 。 






































主轴 驱动 单元 





















外 部 DC24V 
电源 地 


图 4-17 主轴 驱动 单元 开关 量 输 入 接口 











主轴 驱动 单元 的 XS4 指令 输入 /输出 接口 的 COM 信号 ， 必 须 与 外 部 DC24V 
电源 的 地 信号 连 在 一 起 ， 和 否则 主轴 驱动 单元 不 能 正常 工作 。 


4.4.6 开关 量 输出 接口 电气 特性 
继电器 连接 如 图 4- 18 所 示 ， 光 电 厢 合 右 连接 如 图 4- 19 所 示 。 














出 名 max50mA 


max25V 




















图 4-18 继电器 连接 
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Kec 
max25V 


Imax350mA 





























图 4-19 光电 耦合 器 连接 


1) 输出 为 达 林 顿 晶体 管 ， 与 继电器 或 光电 耦合 需 连 接 。 

2) 外 部 电源 由 用 户 提供 ， 但 是 必须 注意 ， 如 果 电 源 的 极 性 接 反 ， 则 会 损坏 
主轴 驱动 单元 。 

3) 输出 为 集 电极 开路 形式 ， 最 大 电流 50mA， 外 部 电源 最 大 电压 25V。 因 
此 ， 开 关 量 输出 信号 的 负载 必须 满足 这 个 限定 要 求 。 如 果 超 过 限定 要 求 或 输出 直 
接 与 电源 连接 ， 则 会 损坏 主轴 驱动 单元 。 

4) 如 果 负 载 是 继 电 融 等 电感 性 负载 ， 则 必须 在 负载 两 端 反 向 并 联 续 流 二 极 
管 。 如 果 续 流 二 极 管 接 反 ， 则 会 损坏 主轴 驱动 单元 。 

5) 达 林 顿 晶 体 管 导 通 时 ， 集 电极 和 发 射 集 之 间 的 压 降 所 . 约 有 1V 左右 ,不 
能 满足 TTL 低 电 平 要 求 ， 因 此 不 能 和 TTL 集成 电路 直接 连接 。 


4.5 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 系统 选 型 方法 
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4.5.1 主轴 驱动 单元 型 号 
HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 型 号 如 图 4- 20 所 示 。 
HSsv_18S = 二 Hj 二 加 | 


18 系 列 全 数字 交流 
伺服 主轴 驱动 单元 


图 4-20 HSV-18S 系列 全 数字 交流 伺服 主轴 驱动 单元 型 号 






规格 


025、050、075、 
100、150、200 















4. 5.2 主轴 电动 机 型 号 
主轴 电动 机 型 号 如 图 4-21 所 示 。 
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人 NT 


轴 伸 其 他 特殊 要 求 


O 〇 :1024pulse/r( 方 波 编码 器 ) N:2048pulse/r( 正 余弦 编码 器 ) 
反馈 元 件 R: 旋 转变 压 器 W: 不 带 反馈 元 件 








安装 方式 1:IMB5 3:MB3 6:IMB35 








直流 母线 电压 3:300V( 三 相 AC220V 供 电 ) 6:600V( 三 相 AC380V 供 电 ) 


额定 转速 W:500r/min A:1000r/min B:1500r/min C:2000r/min 








冷却 方式 A: 自然 冷却 S: 强迫 冷却 


电动 机 极 数 4:4 极 





电动 机 规格 代码 


中 心 高 (用 中 心 高 除 以 10 的 整数 部 分 表示 ) 





GM7 系 列 交流 伺服 变频 (主轴 ) 电 动机 





图 4-21 GM7 系列 交流 伺服 主轴 电动 机 型 号 








4.5.3 选 型 原则 


选择 驱动 单元 时 应 遵循 下 列 原则 : 

1) 通常 按照 驱动 单元 最 大 电流 /电动 机 额定 电流 大 2 选择 。 
2) 如 果 用 于 刚性 攻 丝 ， 应 该 按 三 3 选择 。 
3) 对 于 惯量 负载 不 大 、 动 态 特 性 要 求 不 高 的 场合 可 以 按照 三 1. 6 选择 。 


4.5.4 ”电源 电线 


1. 电源 输入 输出 端子 XTl 和 控制 电源 输入 端子 XS6 

1) 线 径 (参考 表 3-31) 

QDHSV-18S-025、050、075 的 XTl 端子 P、BK、R、S、T、U、V、W.、 PE 
端子 线 径 三 2. Smm” ，XS6 端子 中 的 AC220 、AC220 端子 线 径 二 0. 5mm?。 

G@OHSV-18S-100、150、200 的 XTl 端子 P、BK、R、S、T、U、V、W.、 PE 
端子 线 径 6mm” (11/15kW)、1l0mm” (18.5/22kW)、1l6mm” (30kW) 、25mm” 
(37kW) ，XTI1 端子 中 的 AC220V 端子 线 径 三 0. 5mm 。 

2) 接地 : 接地 线 应 尽 可 能 粗 一 些 (不 应 该 小 于 主 电 源 线 ) ， 主 轴 驱 动 单元 、 























| 
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主轴 电动 机 都 要 接 FE， 接地 电阻 <40。 
3) 端子 连接 采用 预 绝缘 冷 压 端子 ， 务 必 连 接 牢固 。 


4) 建议 电源 经 噪声 滤波 器 后 供 





电 ， 提 高 抗 干扰 能 


5) 建议 使 用 屏蔽 电缆 线 ， 防 止 干扰 其 他 用 电 设 备 。 
6) 请 安装 非 熔断 型 (NFB) 断路 器 ， 使 驱动 单元 故障 时 能 及 时 切断 主 电 源 。 


2. 控制 信号 XS4 和 第 一 光电 编码 器 反馈 信号 XS3 





1) 线 径 : 采用 屏蔽 电缆 〈 最 好 选用 双 绞 屏蔽 电缆 )， 导 线 截面 积 > 


0. 12mm”( AWG24-26) ， 屏 项 层 须 接 接线 插头 的 金 








届 外 过。 





2) 线 长 : 电缆 长 度 尽 可 能 短 ， 控 制 信号 XS4 电缆 不 超过 1Sm， 反 馈 信 和 号 
XS3 的 长 度 不 超过 40m。 
3) 布线 : 远离 动力 线路 布线 ， 防 止 干 扰 串 入。 请 给 相关 线路 中 的 感性 元 件 
(如 交流 接触 器 控制 线圈 、 直 流 继电器 控制 线圈 等 ) 安装 浪 涌 吸收 元 件 ， 直流 线 


圈 反 向 并 联 续 流 二 极 管 ， 


3. 标准 接线 
1) U、V、W 与 电动 机 绕组 一 一 对 应 连接 ， 不 可 接 错 。 
2) 电缆 及 导线 须 冉 定好 ， 并 避免 靠近 驱动 单元 散热 咒 、 制 动 电阻 和 电动 机 
等 ， 以 免 因 受热 降低 绝缘 性 能 。 
3) 主轴 驱动 单元 内 有 大 容量 电解 电容 ， 即 使 断 电 后 ， 仍 会 保持 高 压 ， 断 电 








4) 接线 图 中 的 “ 充 ” 








4.5.5 推荐 配置 表 


主轴 电动 机 与 驱动 单元 推荐 配置 见 表 4-14。 
表 4-14 主轴 电动 机 与 驱动 单元 推荐 配置 表 





届 外 这。 





后 Smin 内 切 勿 触摸 驱动 单元 和 电动 机 。 
旨 的 是 接线 插头 的 金 
相连 。 制 作 时 ， 移 解 开 网 状 屏 项 ， 使 其 互 不 相 绕 ， 了 
露出 线头 焊接 至 插头 的 金 











交流 线圈 并 联 阻 容 吸 收回 路 。 























属 外 壳 ， 电 线 屏 项 线 必须 与 外 这 
了 缠 成 线束 并 套 上 绝缘 套 管 ， 

















型 号 额定 功率 | 额定 转 矩 | 额定 电流 | 额定 转速 | 最 大 转速 | 转动 惯量 | 重量 | 适 配 HSV-18S 
/kW ZN my) /A /A(t/min) | /A(r/min) |/(kg* 吧 )| /kg | 驱动 单元 型 号 

GM7100-4SB61| 2.2 14 6 1500 |6000/9000| 0.015 | 25 |HSV-18S-25/2.7 
GM7101-4SB61| 3.7 23.6 10 1500 |6000/9000| 0.02 35 |HSV-18S-50/3.2 
GM7102-4SB61| 3.0 19.1 8 1500 |6000/9000| 0.015 | 25 |HSV-18S-25/2.0 
GM7103-4SA61 | 3.7 35.3 10 1000 |6000/9000 HSV-18S-50/3.2 
GM7103-4SB61| 5.5 35 13 1500 |6000/9000| 0.02 35 |HSV-18S-50/2.5 
GM7103-4SC61| 7.5 35.8 18.8 2000 |6000/9000 HSV-18S-75/2.5 
GM7105-4SB61| 7.5 47.8 18.8 1500 |6000/8000| 0.032 | 55 |HSV-18S-75/2.5 
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( 续 ) 
型 号 额定 功率 | 额定 转 矩 | 额定 电流 | 额定 转速 | 最 大 转速 | 转动 惯量 | 重量 | 适 配 HSV-18S 
/kW |/(N.:m) /A A(r/min) | /A(r/min) |/(kg* mr)| /kg | 驱动 单元 型 号 

GM7107-4SA61| 6.3 60.2 19.4 1000 16000/8000 HSV-18S-75/2.4 
GM7107- 4SB61 9 57.3 23.5 1500 16000/8000| 0.032 | 55 | HSV-18S-75/2.0 
GM7107-4SC61 | 10.5 50.1 26 2000 16000/8000 HSV-18S-10072.5 
GM7109- 4SB61 11 70 25 1500 16000/8000| 0.037 | 64 | HSV-18S-100/2.6 
GM7130-4SB61| 5.5 35 13 1500 |6000/8000| 0.042 | 78 | HSV-18S-50/2.5 
GM7131- 4SB61 11 70 24 1500 |6000/8000| 0.076 | 93 | HSV-18S-100/2.7 
GM7132-4SB61| 7.5 47.8 18.8 1500 16000/8000| 0.042 | 78 | HSV-18S-75/2.5 
GM7133- 4SA61 12 114.6 30 1000 16000/8000 HSV-18S-100/2. 1 
GM7133- 4SB61 15 95.5 34 1500 |6000/8000| 0.076 | 93 |HSV-18S-100/1.8 
GM7133-4SC61| 20 95.5 45 2000 16000/8000 HSV-18S-150/2. 1 
GM7135-4SB61 | 18.5 117.8 42 1500 16000/8000| 0.109 |133 IHSV-18S-150/2.2 
GM7137- 4SA61 17 162.3 43 1000 16000/8000 HSV-18S-150/2. 1 
GM7137-4SB61| 22 140.1 57 1500 16000/8000| 0.109 |133 |HSV-18S-200/2.3 
GM7137-4SC61| 28 133.7 50 2000 16000/8000 HSV-18S-150/1.8 
GM7181-4SW61| 12 229.2 30 500 6500 HSV-18S-100/2. 1 
GM7181-4SA61| 22 210.1 55 1000 6500 0.3 310 | HSV-18S-200/2.3 
GM7181-4SB61 | 30 191 72 1500 6500 HSV-18S-200/1.7 
GM7183-4SW61| 16 305.6 37 500 6500 HSV-18S-150/2.5 
GM7183-4SA61| 28 267.4 71 1000 6500 0.37 |336 IHSV-18S-200/1.8 

GM7183-4SB61 | 37 235.5 82 1500 6500 和 
GM7185-4SW61| ”22 420 76 500 5000 HSV-18S-200/1-7 
0. 15 “| 390 一 一 一 一 一 一 

GM7185-4SA61| 39 372 90 1000 5000 a 

GM7185-4SB61| 51 325 120 1500 5000 0.15 |390 一 

GM7187-4SW61| 30 565 105 500 5000 二 

GM7187-4SA61| 51 487 118 1000 5000 0.67 |460 一 

GM7187-4SB61| 65 414 135 1500 5000 和 

GM7189-4SW61| 36 688 79 500 5000 一 

GM7189-4SA61| 60 573 132 1000 5000 0.77 |499 一 

GM7189-4SB61| 75 478 165 1500 5000 = 

GM7221-4SA61| 71 678 164 1000 4500 = 

1.48 |650 

GM7221-4SB61 | 100 636 188 1500 4500 3 

注 : 最 大 转速 与 电动 机 参数 及 配套 编码 器 有 关 ， 对 于 GM7137 及 以 下 的 主轴 电动 机 ， 默 认为 6000r/min， 
对 于 更 高 转速 ， 需 要 在 选 型 时 说 明 。 
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5.1 概述 


5.1.1 设计 原则 


数控 系统 的 电气 设计 应 该 遵循 国标 设计 规范 ， 同 时 还 应 注意 数控 系统 应 用 于 
不 同 数控 机 床 的 情况 ， 主 要 的 区 别 为 : 进 给 驱动 装置 不 同 (具体 内 容 已 经 在 第 3 
章 介绍 ) ; 输入 /输出 开关 量 之 间 的 逻辑 关系 不 同 ， 即 PLC 编程 不 同 ; 输入 /输出 
开关 量 的 定义 和 电气 设计 不 同 。 本 章 主要 涉及 第 三 点 区 别 的 内 容 。 

HNC-21/22 系列 数控 单元 的 手持 单元 接口 (XS8) 中 的 输入 /输出 开关 量 
132 ~139、028 ~ 031 和 PLC 输入 /输出 接口 (XS11、XS21) 中 的 输入 /输出 开关 
量 132 ~139、028 ~ 031 在 电路 上 是 并 联 关 系 。 通 常 ， 这 12 位 输入 /输出 开关 量 
信号 是 为 手持 操作 单元 预 留 的 ， 因 此 ， 其 定义 在 XS8 中 标 出 。 若 没有 安装 手持 
操作 单元 ， 一 般 在 XS11 、XS21 中 也 不 使 用 这 些 信号 (以便 将 来 扩展 手持 操作 单 
元 ) ， 而 尽量 使 用 其 他 信号 。 

输入 /输出 开关 量 通 常 分 两 类 : 连接 在 电 柜 内 部 的 开关 量 和 连接 到 机 床 的 开 
关 量 。 在 调试 时 ， 电 柜 调 试 和 机 电 联 调 一 般 是 分 别 进行 。 所 以 在 定义 时 ， 应 尽量 
将 这 两 类 信和 号 分 别 安排 在 不 同 的 接口 ， 以 方便 安装 与 调试 。 

电 柜 内 部 的 开关 量 输入 信号 较 少 ， 而 开关 量 输出 信号 较 多 ， 机 床 的 需求 则 
正好 相反 ， 因 此 一 般 使 用 XS11、XS20 (XS1l1 有 8 位 输入 信号 预 留 给 了 手持 操 
作 单 元 ) 作为 电 柜 内 部 的 开关 量 输入 /输出 接口 ， 使 用 XS10、XS21 作为 到 机 
床 的 开关 量 输入 /输出 接口 (XS21 有 4 位 输出 信号 预 留 给 了 手持 操作 单元 ) 。 
电 柜 内 部 的 开关 量 输入 /输出 信号 可 以 由 XS11、XS20 接口 直接 连接 到 各 元 器 
件 ， 或 经 过 IO 分 线 端 子 板 或 端子 转 接 到 各 元 器 件 ( 当 有 操作 台 或 吊 挂 时 ); 到 
机 床 的 开关 量 输 入 /输出 信号 则 必须 经 IYO 分 线 端 子 板 或 端子 来 转 接 ， 以 方便 调 
试 和 检查 。 

对 于 HNC-18/19 系列 数控 单元 ， 由 于 提供 的 输入 /输出 开关 量 信 号 较 少 ， 适 
用 的 范围 相对 较 小 且 比 较 固 定 ， 为 了 方便 使 用 和 维护 ， 对 各 信和 号 的 功能 进行 了 明 
确 的 定义 ， 因 此 在 应 用 时 相对 HNC-21722 系列 数控 单元 要 简单 些 。 
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5.1.2 常用 文字 与 图 形 符号 
常用 文字 与 图 形 符号 如 图 5 -1 所 示 。 


个 : 必须 操作 ee) : 禁止 操作 


| : 特别 重要 内 容 【，】 :默认 或 初始 设置 
一 一 : 连 线 及 设备 边界 。 一 一 : 成 组 线 线 

- ”: 信号 等 的 传播 方向 <》 : 交换 

e。 :类 接 点 O 〇 :接线 端子 
-人 : 成 组 线 缆 分 离 卡 : 成 组 线 继 分 离 
( :有 | 
二 二。 :党 开 常 闵 无 源 甬 点 [了  : 间 

中 : 插头 插座 me :传感器 
(®) : 编码 器 全 电动 机 
四 中 了 机械 连接 
BYH 澳 。 : 变 如 机 构 


图 5-1 常用 文字 与 图 形 符号 


5.2 数控 单元 与 进 给 驱动 单元 的 连接 


5.2.1 数控 单元 与 步 进 电动 机 驱动 单元 的 连接 


1. 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 步 进 电动 机 驱动 单元 的 连接 

HNC-18/19 系列 世纪 星 数控 单元 通过 XS1 ~ XS3 脉冲 接口 控制 步 进 电动 机 驱 
动 单元 ， 最 多 可 控制 3 个 步 进 电动 机 驱动 单元 。HNC-18/19 系列 数控 单元 连接 步 
进 电 动机 驱动 单元 的 总 体 框图 如 图 5 -2 所 示 。 
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步 进 驱动 1 步 进 驱动 2 EL 

脉冲 指令 电动 机 电源 电动 机 电源 
步 进 电 动机 1 步 进 电动 机 2 
| ee 步 进 电动 机 步 进 电动 机 
步 进 驱动 3 































步 进 电动 机 3 
图 5-2 HNC-18/19 系列 数控 单元 采用 步 进 电 动机 驱动 器 的 总 体 框图 




















HNC-18/19 系列 数控 单元 连接 SH-50806A 五 相 混 合式 步 进 电动 机 驱动 单元 
示意 图 如 图 5 -3 所 示 。 














HNC -18/19 步 进 驱动 单元 驱动 变压器 
AC80V| 驱动 强 电 | AC 1P 
XS1~XS3 屏 芝 导 CNI/F AC80V 380/80V 
CP+ CW+ SH 区 
加 Cp — ?3 50806 
15 DIR+ CCW+ 5 A 
gdDIR- \/ CCW- {16 有 
GND S 
E 
ea FG 
-一 一 步 进 电动 机 
































图 5-3 HNC-18/19 系列 数控 单元 控制 步 进 电动 机 驱动 单元 的 连接 图 
(以 SH-50806A 五 相 步 进 驱动 单元 为 例 ) 

其 他 型 号 的 步 进 驱动 单元 与 数控 装置 连接 时 ， 可 能 使 用 了 对 应 的 控制 开关 
量 ,， 具体 的 连接 方法 见 相应 的 驱动 单元 说 明 书 。 若 使 用 的 DC24V 直流 电源 是 
独立 的 ， 则 必须 与 输入 输出 接口 的 直流 电源 共 地 。 若 与 数控 单元 的 输入 输出 接 
口 不 匹配 (数控 单元 PLC 为 NPN 接口 )， 则 需要 使 用 转 接 端子 板 或 中 间 继 电 
需 转 接 。 

使 用 步 进 电动 机 时 ， 轴 参数 和 硬件 设置 参数 应 按 表 5 - 1 设置 (参见 第 7 章 
参数 设置 以 及 第 8 章 运 行 与 调整 的 相关 内 容 ) 。 


表 5-1 使 用 步 进 电 动机 时 的 有 关 参 数 i 































































































是 否 带 反馈 45: 步 进 电动 机 带 反 馈 ， 46; 步 进 电动 机 不 带 反 馈 45/46 
步 进 电动 机 拍 数 步 进 电 动机 实际 拍 数 4、6、10 
是 否 是 步 进 电动 机 0: 不 是 步 进 电 动机 ，1: 是 步 进 电动 机 0/1 
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2. 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 步 进 电动 机 驱动 单元 的 连接 

世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 通过 XS30 ~ XS35 最 多 可 控制 6 个 步 进 电 
动机 驱动 单元 ，HNC-21/22 系列 数控 单元 连接 步 进 电动 机 驱动 单元 的 总 体 框图 
如 图 5 -4 所 示 。 








开关 量 输入 ( 驱动 状态 信息 









步 进 驱动 上 
电动 机 电源 





[一 
步 进 电动 机 4 

















图 5-4 HNC-21/22 系列 数控 单元 采用 步 进 电动 机 驱动 单元 的 总 体 框图 
( 仅 画 了 4 个 轴 ) 
HNC-21/22 系列 数控 单元 连接 SH-50806A 五 相 混 合式 步 进 电 动机 驱动 单元 
示意 图 如 图 $-5 所 示 。 



















































HNC-21/22 驱动 变压器 
XS30 一 XS35 Es 屏蔽 层 
140 /CW+ 3 |SH-50806A 
74CE- 1 | CW-l, 2 
154DIR+ 1 | CCW+ls B+ 
a DIR- \/ CCW-ls¢ B- 
十 
130GND 这 证 
二 D+ 
D-— 
Et 一步 
E- 步 进 电 动机 
和 Ss Ee 进 电动 村 





图 5-5 HNC-21/22 系列 数控 单元 控制 步 进 电 动机 驱动 单元 的 连接 图 
(以 SH-50806A 五 相 步 进 驱动 单元 为 例 ) 

其 他 型 号 的 步 进 驱动 单元 与 数控 单元 连接 时 ， 可 能 使 用 了 对 应 的 控制 开关 
量 ,， 具体 的 连接 方法 见 相 应 的 驱动 单元 说 明 书 。 若 使 用 的 DC24V 直流 电源 是 独 
立 的 ， 则 必须 与 输入 输出 接口 的 直流 电源 共 地 。 若 与 数控 单元 的 输入 输出 接口 不 
匹配 ， 则 需要 使 用 转 接 端子 板 或 中 间 继 电器 转 接 。 














124 华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 








需要 时 可 外 接 编 码 器 构成 闭环 反馈 ， 以 防止 步 进 电动 机 失 步 现象 ， 如 图 5-6 
所 示 。 








HNC—21/22 






步 进 驱 动 单元 





XS30 ~XS35]| 


























图 5-6 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 步 进 驱 动 站 
(以 SH-50806A 五 相 步 进 驱 动 为 俩 


5.2.2 数控 单元 与 脉冲 式 接口 伺服 单元 的 连接 

1. 世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 脉冲 式 接口 伺服 单元 的 连接 

世纪 星 HNC-18/19 系列 数控 单元 通过 XS1 ~ XS3 脉冲 接口 连接 伺服 驱动 单 
元 ， 最 多 可 控制 3 个 伺服 驱动 装置 。 

HNC-18/19 系列 数控 单元 连接 伺服 驱动 单元 的 总 体 框 图 如 图 5-7 所 示 。HNC-18/ 
19 系列 数控 单元 连接 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 两 个 实例 如 图 5- 8、 图 5-9 所 示 。 





— 























伺服 电动 机 2 











伺服 电动 机 3 





图 5-7 HNC-18/19 系列 数控 单元 采用 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 总 体 框 








[HH 
| 
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HNC-18/19 
XS1 一 XS3 











3 Tl 
Panasonic 
松 
MSDA- 
103D1A 























伺服 电动 机 
Panasonic 松下 
MSMA102D1C 








5-8 HNC-18/19 系列 数控 单元 采用 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 连接 图 
(以 Panasonic (松下 ) MINASA 系列 为 例 ) 


图 


HNC-—18/19 














Ll 
98 安 川 ”12 
ol11l SGDB- L3 
412 30ADG 
47|+24V 、 | 伺服 变压器 
942|P-0T 
o43|N-0T 

S-0T 
SRV-RDY- 















































伺服 电动 机 
安 川 

SGMG-30A2ABG 

18NM 无 键 





5-9 HNC-18/19 系列 数控 单元 采用 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 连接 图 
(以 安 川 SGDB 系列 为 例 ) 
连接 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 一 些 基本 概念 : 
1) 采用 脉冲 接口 连接 伺服 驱动 单元 时 ， 位 置 闭环 在 伺服 驱动 单元 内 部 而 不 
在 数控 单元 内 。 


| 
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2) 脉冲 接口 的 位 置 反 馈 信号 仅 用 于 位 置 监视 而 不 用 于 位 置 闭 环 。 


3) 需 构成 全 











闭环 控制 时 ， 必 须 选用 带 全 闭环 接口 的 伺服 驱动 单元 。 








4) 伺服 调节 器 参数 必须 在 驱动 单元 内 设置 ， 请 参阅 所 选 伺服 驱动 单元 说 明 书 。 





使 用 脉冲 接口 连接 伺服 驱动 单元 时 ， 有 关 参 数 应 按 表 5-2 ~ 表 5-4 设置 ( 参 































































































































































































见 第 7 章 参 数 设置 以 及 第 8 章 运行 与 调整 的 相关 内 容 ) 。 
表 5-2 机 床 参数 设置 
参数 名 参数 说 明 参数 范围 
0: 单 脉冲 ，1: 双 脉 冲 ，2: 正 交 脉冲 0/1/2 
ee 
os 应 该 与 驱动 器 相关 设置 一 致 出 厂 值 为 【0] 
表 5-3 伺服 参数 设置 
参数 名 参数 说 明 参数 范围 
是 否 带 反馈 45: 囊 反 馈 » 46: 不 带 反 馈 45/46 
本 参数 用 于 “跟踪 误差 过 大 ”报警 (单位 : pm)， es 
[= 二 3 > 巷 作 9 Eb 击 寸 拟 站 
最 大 跟踪 误差 设置 为 0 时 无 “ ban 功能 。 使 用 时 应 he 
根据 最 高 速度 和 伺服 环 路 滞后 性 能 合理 选取 
进 给 电动 机 旋转 一 周 ， 数 控 单 元 所 接收 到 的 脉冲 数 。 0 ~65535, 
即 由 伺服 驱动 单元 反馈 到 数控 单元 的 脉冲 数 ， 一 般 为 : | 出 厂 值 为 【10000】 
党 
hd 伺服 电动 机 位 置 编码 器 的 实际 脉冲 数 x4 (HNC-18) (HNC-18) / 
或 伺服 电动 机 位 置 编码 器 的 实际 脉冲 数 (HNC-21) 【2500】(HNC-21) 
a ea 有 0 0 ~65535 出 厂 值 为 : 
反馈 电子 齿轮 分 子 | ”反馈 电子 齿轮 分 子 /反馈 电子 齿轮 分 母 = 数控 单元 指 i ery, 
六 馈 4 二 全 人 从 单元 能 由 源 。 
和 反馈 电子 齿轮 分 母 | 令 / 伺 服 反馈 到 数控 单元 的 脉冲 数 LT 
1: 是 步 进 电动 机 
是 否 是 步 专 0/1 
步 进 电动 机 | 。 0。 不 是 步 进 电 动机 
表 5-4 坐标 轴 参 数 设 置 
参数 名 参数 说 明 参数 范围 
坐标 轴 定 位 时 ， 所 允许 的 最 大 偏差 (单位: pm) 
根据 电动 机 大 小 、 驱 动 单元 性 能 及 负载 而 定 ， 一 般 在 10 ~50 
之 间 。 若 该 参数 太 小 ， 系 统 容易 因 达 不 到 定位 允 差 而 等 待 ， 若 
该 参数 太 大 ， 则 会 影响 加 工 精度 。 一 般 来 说 ， 机 床 越 大 ， 该 值 ee 
定位 允 差 越 大 ; 机 床 传动 情况 和 精度 越 差 ， 该 值 越 大 i 
若 采用 步 进 电动 机 ， 该 值 建议 设 为 电动 机 每 步 对 应 的 机 床 移 | 
动 距离 的 整数 倍 
当 该 参数 值 小 于 该 轴 反 向 间隙 时 ， 该 轴 在 反 向 时 ， 会 因为 在 
消除 反 向 间隙 时 需要 达到 定位 允 差 范围 内 而 出 现 停顿 
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2. 世纪 星 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 脉冲 式 接口 伺服 单元 的 连接 
HNC-21/22 系列 数控 单元 通过 XS30 ~ XS35 脉冲 接口 最 多 可 控制 6 个 伺服 驱 
动 单元 ，HNC-21/22 系列 数控 单元 连接 伺服 驱动 单元 的 示意 图 如 图 5- 10 所 示 。 
































伺服 电动 机 4 





伺服 电动 机 3 














图 5-10 HNC-21722 系列 数控 单元 采用 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 总 体 框图 〈 仅 画 了 4 个 轴 ) 
HNC-21722 系列 数控 单元 连接 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 两 个 实例 如 图 5- 11、 


图 5-12 所 示 。 
AC 3P 
380/200V 























伺服 驱动 单元 
Panasonic 松下 
MSDA103D1A 














伺服 电动 机 
Panasonic 松下 
MSMA102D1C 


图 5-11 HNC-21/22 系列 数控 单元 采用 脉冲 接口 伺服 驱动 单元 的 连接 图 
[以 Panasonic (松下 ) MINASA 系列 为 例 ] 
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XS30~XS35 






























伺服 驱动 单元 
安 咱 
SGDB-30ADG 













+24V 三 | 
447|424V 
DC24V 了 24V 地 ”42|p“oY U 





043|N-0T 
940|S-ON W 
0930|ISRV-RDY— 
?29|SRV-RDY+ 
032|ALM_ 
031|ALM+ 
















XS10~XS12 


输入 
开关 量 


使 能 继电器 
司 服 准 备 好 





















伺服 电动 机 

O SGMG-30A2ABG 
一 18NM 无 键 
图 5_12 HNC.21/22 采用 脉冲 接口 与 伺服 驱动 单元 的 连接 图 
(以 安 川 SGDB 系列 为 例 ) 

注意 : 当 使 用 多 个 伺服 驱动 单元 时 ,通常 将 各 伺服 驱动 单元 的 SRV - RDY -、SRYV - 
RDY + 首尾 串 起 来 ， 通 过 一 个 中 间 继 电器 作为 “伺服 准备 好 ”信和 号 提供 给 系统 或 其 他 电路 
使 用 ， 注 意 不 能 作为 伺服 使 能 条 件 。 将 各 伺服 驱动 器 的 ALM - 、ALM + 首尾 串 起 来 ， 通 过 
一 个 中 间 继 电器 作为 “伺服 报警 ”信和 号 提供 给 系统 或 其 他 电路 使 用 。 可 参考 第 6 章 相 关内 






































































































































5. 3 ”数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 连接 


5.3.1 与 主轴 控制 相关 的 输入 /输出 开关 量 


1. HNC-18/19 系列 数控 单元 与 主轴 控制 相关 的 输入 /输出 开关 量 

HNC-18/19 系列 数控 单元 通过 XS5 主轴 控制 接 XS5( 头 孔 座 针 ) 
口 可 连接 各 种 主轴 驱动 单元 ， 实 现 正 转 、 反 转 、 定 
向 、 调 速 等 控制 ， 还 可 以 通过 XS4 外 接 主 轴 编 码 器 ， 
实现 螺纹 车 削 和 铣床 上 的 刚性 攻 丝 功能 。 

XS5 主轴 控制 接口 包括 主轴 速度 模拟 电压 指令 
输出 和 主轴 状态 控制 PLC 开关 量 信 号 ， 其 引 脚 图 如 
图 5-13 所 示 ， 信 号 定义 见 表 5 -5。 

















15:X12 
14:X1.0 
13:Y0.5 
12:Y0.3 
11:Y0.0 
10:24VG 
9:AOUT 





























图 5-13 主轴 控制 接口 引 脚 图 


第 5 章 


华中 数控 系统 的 电气 设计 129 





信和 号 特性 

人 
主轴 控制 接口 内 的 PLC 
开关 量 与 XS6、XS9 内 的 
同名 信号 在 电气 上 为 并 联 
关系 ， 信 和 号 特性 请 参考 
2.5 节 。 

2) 主轴 速度 模拟 电压 

号 的 电压 范围 : 0 ~ 10V， 
全 最 大 10mA。 

与 主轴 换 档 相关 的 输 
入/ 输出 开关 量 与 主轴 了 驱 
动 单元 并 没有 关系 ， 因 此 
分 布 在 XS6 (PLC 输入 )、 
XS9 (PLC 输出 ) 接口 内 ， 
见 表 5 -6。 














表 5-5 HNC-18/19 系列 数控 单元 主轴 控制 接口 定义 
















































































说 明 
信号 名 家 本 
+24V，24VG PLC DC24V 电源 PLC DC24V 电源 
X1.0 1 号 刀 主轴 定向 完成 
X1.1 2 号 刀 主轴 速度 到 达 
X1.2 3 号 刀 主轴 零 速度 
X2.3 主轴 报警 主轴 报警 
Y0.0 复位 (报警 清除 ) 复位 (报警 清除 ) 
Y0.2 主轴 正 转 主轴 正 转 
Y0.3 主轴 反 转 主轴 反 转 
Y0.4 主轴 制 动 主轴 制 动 
Y0.5 U6 主轴 定向 
AOUT 主轴 模拟 量 指令 0 ~ 10V 输出 
GND 模拟 量 输 出 地 


表 5-6 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 主轴 换 档 相关 的 输入 /输出 开关 量 信号 


















































明 
信号 名 所 在 接口 脚 号 
输入 开关 量 
X1.4 主轴 4 档 到 位 5 号 刀 / 主 轴 4 档 到 位 7 
X1.5 主轴 3 档 到 位 6 号 刀 / 主 轴 3 档 到 位 19 
XS6 一 一 一 一 
X1.6 主轴 2 档 到 位 7 号 刀 / 主 轴 2 档 到 位 6 
X1.7 主轴 1 档 到 位 8 号 刀 / 主 轴 1 档 到 位 18 
输出 开关 量 
Y1.4 主轴 4 档 4 档 7 
Y1.5 主轴 3 档 3 档 19 
XS9 
Y1.6 主轴 2 档 2 档 6 
Y1.7 主轴 1 档 1 档 18 





























2. HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 控制 相关 的 输入 /输出 开关 量 
HNC-21/22 系列 数控 单元 对 于 开关 量 
主轴 相关 的 信号 推荐 见 表 5 -7， 使 用 者 在 设计 时 可 以 参考 。 











言 号 的 功能 均 为 推荐 定义 ， 其 中 ， 与 
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表 5-7 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 控制 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信号 


























































































































et 标号 (X/Y 地 址 ) 可 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
铣 车 
输入 开关 量 
主轴 1 档 到 位 X2.0 X2.0 I16 5 
主轴 2 档 到 位 X2. 1 X2. 1 I17 17 
XS10 
主轴 3 档 到 位 X2.2 一 I18 4 
主轴 4 档 到 位 X2.3 一 I19 16 
主轴 报警 X3.0 X3.0 4 1 
主轴 速度 到 达 X3.1 X3. 1 D5 23 
XS11 
主轴 零 速 X3.2 一 D6 10 
主轴 定向 完成 X3.3 一 D7 22 
输出 开关 量 
系统 复位 Y0.1 Y0.1 O01 25 
主轴 正 转 Y1.0 Y1.0 O08 9 
主轴 反 转 Y1.1 Y1.1 009 21 
主轴 制 动 Y1.2 Y1.2 010 8 
主轴 定向 Y1.3 一 XS20 O11 20 
主轴 1 档 Y1.4 Y1.4 012 7 
主轴 2 档 Y1.5 Y1.5 O13 19 
主轴 3 档 Y1.6 ee 014 6 
主轴 4 档 Y1.7 一 O15 18 
































5.3.2 主轴 启 停 


主轴 启 停 控制 都 由 PLC 承担 ， 同 时 还 会 利用 速度 到 达 、 零 速 、 主 轴 或 主轴 
电动 机 编码 器 等 信号 来 进行 监控 。 

1. HNC-18/19 系列 数控 单元 主轴 启 停 控制 

HNC-18/19 系列 数控 单元 利用 Y0. 2、Y0.3 控制 主轴 装置 的 正 转 、 反 转 及 停 
止 ， 一 般 定 义 接 通 有 效 。 当 Y0. 2 接 通 时 可 控制 主轴 装置 正 转 ， 当 Y0. 3 接 通 时 ， 
可 控制 主轴 装置 反 转 ， 两 者 都 不 接 通 时 ， 主 轴 装 置 停止 旋转 。 

部 分 主轴 装置 的 运转 方向 由 速度 给 定 信号 的 正 、 负 极 性 控制 ， 这 时 可 将 主轴 
正 转 信号 〈Y0.2) 用 作 主 轴 使 能 控制 ， 主 轴 反 转 信号 不 用 。 

部 分 主轴 控制 器 有 速度 到 达 (Xl. 1) 和 零 速 信号 (X1.2) ， 此 时 可 使 用 主 
轴 速 度 到 达 和 主轴 零 速 输入 ， 实 现 PLC 对 主轴 运转 状态 的 监控 ; 对 于 车 床 则 通 
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过 主轴 编码 器 来 检测 主轴 的 转速 情况 。 
2. HNC-21/22 系列 数控 单元 主轴 启 停 控制 
HNC-21/22 系列 数控 单元 标准 铣床 PLC 程序 和 标准 车 床 PLC 程序 中 关于 主 
轴 启 停 控制 的 信号 见 表 5 - 8。 
表 5-8 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 启 停 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信号 
































SR 标号 (X/Y 地 址 ) 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
钳 车 
输入 开关 量 
主轴 速度 到 达 X3.1 X3.1 D5 23 
XS11 
主轴 零 速 X3.2 126 10 
输出 开关 量 
主轴 正 转 Y1.0 Y1.0 O08 9 
XS20 
主轴 反 转 Yl.1 Y1.1 009 21 




















利用 Y1.0、Y1. 1 输出 即 可 控制 主轴 装置 的 正 转 、 反 转 及 停止 ， 一 般 定义 接 
通 有 效 ， 这 样 当 Y1.0 接 通 时 可 控制 主轴 装置 正 转 ， 当 Y1. 1 接 通 时 可 控制 主轴 
装置 反 转 ， 两 者 都 不 接 通 时 ， 主 轴 装 置 停止 旋转 。 在 使 用 某 些 主轴 变频 器 或 主轴 
伺服 单元 时 ， 也 用 Y1.0、Y1. 1 作为 主轴 单元 的 使 能 信号 。 

部 分 主轴 装置 的 运转 方向 由 速度 给 定 信号 的 正 、 负 极 性 控制 ， 这 时 可 将 主轴 
正 转 信号 用 作 主 轴 使 能 控制 ， 主 轴 反 转 信 和 号 不 用 。 

部 分 主轴 控制 器 有 速度 到 达 和 零 速 信号 ， 由 此 时 可 使 用 主轴 速度 到 达 和 主轴 
零 速 输入 ， 实 现 PLC 对 主轴 运转 状态 的 监控 ;对 于 车 床 则 通过 主轴 编码 需 来 检 
测 主轴 的 转速 情况 。 


5.3.3 主轴 速度 控制 


1. HNC-18/19 系列 数控 单元 主轴 速度 控制 

HNC-18/19 系列 数控 单元 通过 XS5 主轴 控制 接口 中 的 模拟 量 输 出 (AOUT) 
控制 主轴 转速 ， 其 输出 范围 为 0 ~10V， 由 Y0.2、Y0.3 控制 主轴 的 旋转 方向 。 

2. HNC-21/22 系列 数控 单元 主轴 速度 控制 

HNC-21/22 系列 数控 单元 通过 XS9 主轴 接口 中 的 模拟 量 输 出 控制 主轴 转速 ， 
其 中 AOUTI1 的 输出 范围 为 -10 ~ +10V， 用 于 双 极 性 速度 指令 输入 的 主轴 驱动 
单元 或 变频 器 ， 这 时 采用 使 能 信号 控制 主轴 的 启 停 ; AOUT2 的 输出 范围 为 0 ~ 
10V， 用 于 单 极 性 速度 指令 输入 的 主轴 了 驱动 单元 或 变频 器 ， 这 时 采用 主轴 正 转 、 
主轴 反 转 信号 控制 主轴 的 正 、 反 转 。 
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汇 


定 。 





模拟 电压 的 值 由 用 户 PLC 程序 送 到 相应 接口 的 数字 量 ; 
5.3.4 主轴 定 癌 控制 


数控 机 床 实现 主轴 定向 控制 的 方案 一 般 有 以 下 3 种 方式 : 

1) 采用 带 主轴 定向 功能 的 主轴 驱动 单元 。 

2) 采用 伺服 主轴 时 ， 主 轴 工 作 在 位 控 方式 下 。 

3) 采用 机 械 方式 实现 。 

1. HNC-18/19 系列 数控 单元 主轴 定向 控制 

采用 铣床 数控 装置 时 ， 主 轴 定 向 功能 由 具备 带 主 轴 和 定向 功能 的 主轴 驱动 单元 
实现 。 主 轴 定 向 指令 为 Y0.5， 定 向 完成 应 答 信 号 为 X1. 0。 

2. HNC-21/22 系列 数控 单元 主轴 定向 控制 

对 应 于 第 一 种 控制 方式 ，HNC-21/22 系列 数控 单元 标准 铣床 PLC 程序 中 定 
义 了 相关 的 输入 /输出 的 信号 ， 见 表 5 - 9。 























表 5-9 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 定向 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信 号 
信和 号 说 明 标号 〈( 铣 ) (XXY 地 址 ) 所 在 接口 信号 名 脚 号 
输入 开关 量 
主轴 定向 完成 X3.3 XS11 127 22 
输出 开关 量 
主轴 定向 Y1.3 XS20 O11 20 





























由 PLC 发 出 主轴 定向 命令 ， 即 Y1. 3 接 通 ， 主 轴 单 元 完成 定向 后 送 回 主轴 定 
向 完成 信号 X3. 3。 

对 应 于 第 二 种 控制 方式 ， 主 轴 作 为 一 个 伺服 轴 控 制 ， 可 在 需要 时 由 用 户 PLC 
程序 控制 定向 到 任意 角度 。 

对 应 于 第 三 种 控制 方式 ， 则 根据 所 采用 的 具体 方式 ， 用 户 可 自行 定义 有 关 
的 PLC 输 入 /输出 点 ， 根 据 机 械 机 构 规定 的 定向 控制 时 序 ， 编制 相 应 PLC 
程序 。 


5.3.5 主轴 换 档 控制 


1. HNC-18/19 系列 数控 单元 主轴 换 档 控制 

主轴 换 档 通 过 PLC 控制 完成 ， 相 关 信号 参考 5. 3. 1 节 第 1 部 分 的 表 5 -6。 

2. HNC-21/22 系列 数控 单元 主轴 换 档 控制 

HNC-21/22 系列 数控 单元 标准 铣床 PLC 程序 和 标准 车 床 PLC 程序 中 关于 主 
轴 换 档 控制 的 信号 见 表 5 - 10。 
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表 5-10 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 换 档 控制 有 关 的 输入 /输出 开关 量 信 号 










































































标号 (X/Y 地 址 ) 
信号 说 明 所 在 接口 信号 名 脚 号 
钳 车 
输入 开关 量 
主轴 1 档 到 位 X2.0 X2.0 116 5 
主轴 2 档 到 位 X2.1 X2.1 117 17 
XS10 
主轴 3 档 到 位 X2. 2 和 118 4 
主轴 4 档 到 位 X2.3 二 I19 16 
输出 开关 量 
主轴 1 档 Y1.4 Y1.4 012 多 
主轴 2 档 Y1.5 Y1.5 013 19 
XS20 
主轴 3 档 Y1.6 = 014 6 
主轴 4 档 Y1.7 = O15 18 
使 用 主轴 变频 器 或 主轴 伺服 时 ， 需 要 在 用 户 PLC 程序 中 根据 不 同 的 档 位 确 
定 主轴 速度 指令 〈 模 拟 电压 ) 的 值 。 




















对 于 手动 换 档 ， 如 果 安 装 了 主轴 编码 器 ， 则 需要 在 用 户 PLC 程序 中 根据 主 
轴 编 码 器 反馈 的 主轴 实际 转速 自动 判断 主轴 目前 的 档 位 ， 以 调整 主轴 速度 指令 


(模拟 电压 ) 的 值 。 








主轴 自动 换 档 的 过 程 应 根据 实际 情况 确定 ， 请 参考 PLC 编程 手册 。 


5.3.6 主轴 编码 器 连接 


主轴 编码 器 用 于 螺纹 切削 、 攻 丝 等 ， 数 控 装 置 可 接 人 两 种 输出 类 型 的 编码 


器 : 差分 TIL 方 波 或 单 极 性 TIL 方 波 。 





一 般 建 议 使 用 差分 编码 器 ， 可 以 提高 抗 干扰 能 力 ， 确 保 长 传输 距离 的 可 


靠 性 。 
1. 主轴 编码 器 接口 信号 特性 

1) 电源 输出 : +5V 最 大 200mA。 
2) 编码 器 信号 : RS422 电 平 。 

2. 编码 器 规格 要 求 





1) +5V 电源 (200mA 以 内 ， 若 超过 200mA 请 设计 外 部 电源 供 


2) TIL 电 平 输出 。 

3) 差分 A、B、Z 信号 输出 。 

3. 接口 定义 

主轴 编码 器 引 脚 如 图 5 - 14 所 示 ， 接 口 定义 见 表 5 -11。 


电 )。 
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表 5-1 主轴 编码 器 接口 定义 


























XS9( 头 孔 座 针 ) 
XS4( 头 孔 座 针 ) 信号 名 说 明 
15:GBD 上 时 编码 器 A 相信 
| 
2 全 o9 |‖ 13:+sV 地 反馈 信号 
4:SZ+ oo | 12:+5V 
3:SB+ oo | 11SZ- 主轴 编码 器 B 相位 
o 3。| 10:SB- A 全 站 
2:SA+ | SA- 反馈 信号 
1:+5V 
主轴 编码 器 Z 脉 * 
sz 4 吕 。 | 主轴 编码 器 脉冲 
反馈 
a) b) 
+5V、5VGC DC5V 电源 





图 5-14 数控 单元 主轴 编码 器 引 脚 图 
a) HNC-18/19 系列 数控 单元 b) HNC-21/22 系列 数控 单元 
4. 常用 主轴 编码 器 型 号 
常用 主轴 编码 器 型 号 为 LEC- 口 BM-G05D (L、H)。 


5.3.7 主轴 连接 实例 一 一 普通 三 相 异 步 电 动机 


当 采 用 无 调 速 功能 驱动 单元 的 交流 异步 电动 机 作为 主轴 电动 机 时 ， 只 需 利 用 
数控 单元 输出 开关 量 控制 中 间 继 电器 和 接触 器 ， 即 可 控制 主轴 电动 机 的 正 转 、 反 
转 、 停 止 ， 如 图 5 - 15、 图 5 -16 所 示 。 图 中 ，KA3、KM3 控制 电动 机 正 转 、 
KA4 、KM4 控制 电动 机 反 转 。 

采用 普通 三 相 异 步 电 动机 可 配合 主轴 机 械 换 档 实现 有 级 调 速 ， 还 可 外 接 主 轴 
编码 器 实现 螺纹 车 削 或 攻 螺 纹 。 












































接触 器 电源 Ull VIl Wll 
HNC-18/19 
> | EN 
r 本 | 
a 
1 
过 
1 
1 KM3 IKM4| 
LJ | J | 
































+24V 接触 器 电源 


图 5-15 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 普通 三 相 异 步 主 轴 电 动机 的 连接 
注 ; 接触 器 的 单 相 灭 弧 器 省 略 未 面 
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接触 器 电源 
机 UIll V11 Wll 












































| 
| 
| 1 Ul 图 
E22 J ” ” 灭 弧 器 
+24V 接触 器 电源 主轴 电动 机 


图 5-16 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 普通 三 相 异 步 主 轴 电 动机 的 连接 
注 : 接触 器 的 单 相 灭 弧 器 省 略 未 夯 



























































5.3.8 主轴 连接 实例 交流 变频 主轴 

采用 交流 变频 器 控制 交流 变频 电动 机 ， 可 在 一 定 范围 内 实现 主轴 的 无 级 变 
速 ， 这 时 需 利 用 数控 单元 (以 HNC-21/22 系列 数控 单元 为 例 ) 的 主轴 控制 接口 
(XS9) 中 的 模拟 量 电压 输出 信号 作为 变频 器 的 速度 给 定 ， 采 用 开关 量 输出 信号 
(XS20、XS21) 控制 主轴 启 停 (或 正 、 反 转 ) 。 

一 般 连 接 如 图 5 - 17 所 示 。 






























HNC-21/22 | 


















i 速度 控制 接口 
人 -10~+10V 或 
0 一 +10V 
了 主轴 变频 器 
XS10 .XS11, XS20、XS21 A ee 
如 主轴 正 / 反 转 、 速度 。 9 一 一 一 
= PE 到 达 、 报 警 等 。 = PE 





图 5-17 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 变频 器 的 接线 图 
注 : 车 没有 主轴 编码 器 ， 则 虚线 框 中 的 内 容 没 有 。 
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采用 交流 变频 主轴 时 ， 由 于 低速 特性 不 很 理想 ， 一 般 需 配合 机 械 换 档 以 兼 所 
低速 特性 和 调 速 范围 ， 主 轴 换 档 控制 参见 5.3.5 节 。 
需要 车 前 螺纹 或 攻 丝 时 ， 可 外 接 主轴 编码 器 。， 


5.3.9 主轴 连接 实例 一 一 伺服 驱动 主轴 


采用 伺服 驱动 主轴 除了 可 获得 较 宽 的 调 速 范围 和 良好 的 低速 特性 外 ， 还 可 实 
现 主轴 和 定向 控制 。 这 时 可 利用 数控 单元 (以 HNC-21722 系列 数控 单元 为 例 ) 上 
的 主轴 控制 接口 (XS9) 中 的 模拟 量 输出 信号 〈 模 拟 电压 ) ， 作 为 主轴 单元 的 速 
度 给 定 ， 利 用 PLC 输出 控制 启 停 (或 正 转 、 反 转 ) 及 定向 。 

一 般 连 接 如 图 5 - 18 所 示 。 


































HNC-21/22 5 A We 
LGND] 立 ， | 速度 控制 接口 
A -10 一 +10V 或 
IN 一 0~ +10V 








I 
8 LSND PE 主轴 伺服 


AOUT1 : -10 一 +10V 
XS10,XS11,XS20,XS21 AOUT2: 0 一 +10V 


出 


开关 量 
六 如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 
3 到 达 、 报 警 等 ， Fr 




















图 5-18 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 伺服 的 接线 图 
(无 反馈 的 情况 ) 














主轴 的 速度 /位 置 反 馈 通常 由 外 接 编码 絮 完 成 ， 如 图 5-19、 图 5 -20 
所 示 。 

某 些 主轴 驱动 器 本 身 带 有 类 似 于 编码 器 的 电动 机 速度 /位 置 输出 接口 ， 主 轴 
的 速度 /位 置 反馈 可 以 直接 由 驱动 器 获得 ， 如 图 5-21、 图 5 -22 所 示 。 




















HNC- 18/19 5 1 


py 
ee 





一 党 上 com~iDb 


CN 








9 LDAS+ 








/人 
8 LDAS | | 灯 度 控制 信号 


并 
Ne 























HNC-21/22 


二 







7 
1 
EEC ss 了 
A | 
0 一 二 10V 1 中 





如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 = 


到 达 、 报 警 等 。 


图 5-19 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 接线 图 


(反馈 来 自 外 部 编码 器 ) 
注 : 车 没有 主轴 编码 器 ， 则 虚线 框 中 的 内 容 没 有 
















一 到 -10 一 +10V 或 


AOUTI1: -10~ H0V 
AOUT2:0~+10V 











0~+10V 













PE 如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 夺 PE 


到 达 、 报 警 等 


图 5-20 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 接线 图 
(反馈 来 自 外 部 编码 屁 ) 


138 华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 






















2， | 速度 /位 轩 
| 反馈 输出 接口 


ii 





Moa“OoFPmoWID 





HNC-18/19 











主轴 驱动 单元 
速度 控制 接口 














0~+10V 











0~+10V 





控制 与 状态 反馈 
如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 
到 达 、 报 警 等 
图 5-21 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 接线 区 
(驱动 单元 带 反 馈 输 出 接口 ) 































































主轴 伺服 
位 置 反馈 接口 
HNC-21/22 
速度 “速度 控制 接口 
人 一 10~~ +10V 或 
0~+10V 
PB 主轴 驱动 单元 
AOUT1: -10 一 +10V 
XS10 XS11、XS20、XS21 AOUT2:0 一 +10V 
输入 输出 
开关 量 
全 如 主轴 正 / 反 转 、 速 度 
Se 到 达 、 报 警 等 二 可 











图 5-22 HNC-21/22 系列 数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 接线 图 
(驱动 单元 带 反 馈 输 出 接口 ) 




















5.4 数控 单元 与 PLC IO 单元 的 连接 


HNC-21/22 系列 数控 单元 有 配套 设计 的 PLC IO 端子 板 ， 如 图 5 - 23 所 示 ， 
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分 线 电 线 将 HNC-21722 系列 数控 单元 的 XS10、XS11 、XS12 与 输入 端子 板 的 本 
相连 ，XS20 、XS21、XS22 与 输出 端子 板 的 J 岂 相连 。NPN 型 或 PNP 型 开关 量 输 
入 /输出 元 需 件 连接 在 端子 板 的 全 上 (图 中 XS12 、XS22 未 画 出 )。 


帅 挂 箱 





HNC-21/22 | 


XS10 
DB25/F 

















XS11 
DB25/F 





DB25/M 





XS2 
DB25/M 


XS1 
全 | 












































NPN 型 | PNP 型 I0~119 


























NPN 型 |PNP 型 120~139 
输入 开关 量 

















输出 端子 板 














PNP 型 O0~O15 























NO~N15 NC |NC | Es3 |OT2 




















PNP 型 016 一 031 











?开关 量 输入 /输出 电源 


输出 开关 量 






















急 停 与 
超 程 解除 














图 5-23 HNC-21/22 系列 数控 单元 通过 1/0 端子 板 连接 输入 /输出 开关 量 

















该 连接 方式 适用 于 所 需 用 的 10 点 不 多 ， 且 数控 单元 与 强 电 控 制 电路 分 装 在 
不 同 机 柜 内 的 情况 ， 具 有 调试 、 维 护 方便 的 优点 。 


输入 端子 板 上 J1 插座 与 且 端子 持 





FE 各 信号 的 对 应 关系 见 表 5 - 12。 
表 5-12 输入 端子 板 信和 号 对 应 表 








1 24VG NIO NI1 NI18 NI19 
DB25 座 孔 Ch 2 L415 (13) (25) (4) (16) 
卫 N1 N18 N19 

人 CND 
端子 Pl P18 P19 
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输出 端子 板 上 本 插座 与 J2 端子 排 各 信号 的 对 应 关系 见 表 5 - 13。 
表 5-13 输出 端子 板 信号 对 应 表 

















本 24VG NOO | NOL | … | NO14 | NO15 | ESTOP1 | ESTOP3 | OTBS1 | OTBS2 
DB25 座 针 | (1, 2, 14, 15) | (13) | (25) | … (6) | (18) (4) (17) (3) (16) 
J]2 NO N1 2 N14 | N15 
CND ES1 ES3 OTI1 OT2 
端子 PO Pl 2 P14 P15 
端子 板 每 位 开关 量 都 有 NPN 型 、PNP 型 两 种 接线 端子 以 及 发 光 二 极 管 指示 





灯 ， 便 于 系统 的 调试 和 故障 检测 。 
输入 /输出 端子 板 的 本 接口 与 HNC-21/22 系列 数控 单元 的 XS10、XS11 、 


XS12、XS20 、XS21 、XS22 接口 之 间 互 连 电缆 的 连接 方式 如 图 5-24 所 示 。 


HNC-21/22 端子 板 
1l5m J1 









XS10 .XS11 .XS12 
XS20、XS21、 XS22| 1 





DO 一 


9? 24 
9 25 





























+ 


图 5-24 输入 /输出 端子 板 与 数控 单元 互 连 线 缆 
(jl 与 XS10 、XS11 、XS12 、XS20 、XS21 、XS22 


HNC-18/19 系列 数控 单元 的 PLC 输入 /输出 接口 与 HNC-21/22 系列 数控 单元 
的 相同 ， 也 是 DB25 ， 但 引 脚 定义 略 有 不 同 ， 即 HNC-18 系列 数控 单元 的 PLC 输 
人 接口 (XS6) 内 定义 了 22 位 输入 信号 ， 大 于 20 位 ; PLC 输出 接口 (XS9) 定 
义 了 20 位 输出 信号 ， 大 于 16 位 ， 仅 采用 输入 /输出 端子 板 时 会 分 别 损失 2 位 输 
入 信号 和 4 位 输出 信号 。 


5.5 数控 单元 与 手持 单元 的 连接 








5.5.1 连接 标准 手持 单元 
标准 手持 单元 接口 为 DB25 头 针 插头 ， 可 以 直接 连接 到 HNC-18/19 系列 数控 


二 
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单元 的 XS7 接口 及 HNC-21/22 系列 数控 单元 的 XS8 接口 上 。 


引 脚 定义 见 表 5 - 14。 


引 脚 定义 见 表 5 - 15。 


co ~ 上 上 mi 一 












XS7( 头 针 座 孔 ) 
24YG [(@)] 14:24VG 
24VG 15:24VG 
| 16:+24V 
X37 ||@®|| 17:24vG 
X2.7 ||®@|| 18:X26 
X3.6 88 19:X3.5 
X3.4 ||ee|| 20:X33 
X32 ||8e@|| 21:x31 
X30 ||@®|| 22:Y24 
Y25 | 88|‖| 23:Y2.6 
2 3925)| 24:HA 
8 下 
We 5:+SV 


图 5-25 HNC- 18/19 系列 数控 单元 


手持 接口 引 脚 图 


co 让 wm 上 mi 一 








XS8( 头 针 座 孔 ) 


18:I39 
19:137 
20:135 
21:133 


oooooooeoooee 


14 
© 
© 
© 
© 
© 
© 
© 
© 
© 
© 
8 
25 


6 


手持 接口 引 脚 图 


表 5-14 HNC-18/19 系列 数控 单元 手持 接口 标准 引 脚 定 义 


多 


HNC-18/19 系列 数控 单元 XS7 接口 (DB25 座 孔 ) 的 引 脚 如 医 


HNC-21/22 系列 数控 单元 XS8 接口 (DB25 座 孔 ) 的 引 脚 如 图 





5 -25 所 示 ， 





5 -26 所 示 ， 


14:24VG 
15:24VG 
16:+24V 
17:ESTOP3 


22:031 
23:O29 
24:HA 

25:5V 


图 5-26 ”HNC-21/22 系列 数控 单元 














































































































(输入 /输出 开关 量 ) 
说 明 说 明 
信号 名 证 号 名 
守 铣 车 铣 
+24V，24VG | PLC DC24V 电源 | PLC DC24V 电源 X3.7 第 二 急 停 第 二 急 停 
X2.6 第 二 循环 启动 第 二 循环 启动 空 该 脚 无 功能 该 脚 无 功能 
X2. 7 第 二 进 给 保持 第 二 进 给 保持 Y2.4 U4 U4 
X3.0 X 轴 选 择 X 轴 选 择 Y2.5 U5 U5 
X3.1 未 定义 Y 轴 选 择 Y2.6 第 二 循环 启动 灯 | 第 二 循环 启动 灯 
X3.2 Z 轴 选 择 Z 轴 选 择 Y2.7 第 二 进 给 保持 灯 | 第 三 进 给 保持 灯 
X3.3 未 定义 未 定义 空 该 脚 无 功能 该 脚 无 功能 
X3. 4 手 摇 倍 率 X1 手 揪 倍率 X1 HA 手 摇 A 相 手 摇 A 相 
X3. 5 手 摇 倍 率 X10 手 摇 倍率 X10 HB 手 摇 B 相 手 播 B 相 
X3.6 手 摇 倍 率 X100 | 手 摇 倍率 X100 +5V、5VG | 手 播 DC5V 电源 | 手 摇 DC5V 电源 























142 


华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手 
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表 5-15 HNC-21/22 系列 数控 单元 手持 接口 标准 引 脚 定 义 
(输入 /输出 开关 量 ) 
引 脚 号 信号 名 标准 定义 
3 +5V 地 
手 摇 脉 冲 发 生 器 +5V 电源 , 已 由 HNC-21 系列 数控 单元 内 部 提供 
25 +5Y 
有 HB 手 播 脉 冲 发 生 器 B 相 
24 HA 手 播 脉 冲 发 生 器 A 相 
1 028 未 定义 〈 预 留 循环 启动 按钮 指示 灯 
23 029 未 定义 〔 预 留 进 给 保持 按钮 指示 类 
0 030 手持 单元 工作 指示 灯 
22 031 未 定义 
9 132 坐标 轴 选 择 : X 
21 133 坐标 轴 选 择 : 了 
8 134 坐标 轴 选 择 : Z 
20 135 坐标 轴 选 择 : 4 
邓 136 增 量 倍率 选择 : X1 
19 137 增 量 倍率 选择 X10 
6 138 增 量 倍率 选择 X100 
18 139 未 定义 
5 空 
17 ESTOP3 
手持 盒 急 停 按 钮 引线 ( 若 无 此 按钮 ， 则 必须 短 接 4、17 脚 ) 
4 ESTOP2 
3, 16 +24V 开关 量 输入 /输出 信号 用 直流 24V 电源 
人 4 数控 单元 内 部 已 将 XS1 上 的 直流 24V 电源 引 到 本 引 脚 ， 不 须 另外 连 
朗 外 部 电源 








列 数控 单元 与 手 


未 安装 手持 单元 ， 则 需要 通过 一 个 DB25 插头 短 接手 持 刁 























HNC-18/19 系列 数控 单元 与 手持 单元 连接 图 如 


图 5 -27 所 示 ，HNC-21/22 系 


持 单元 连接 图 如 图 5 -28 所 示 。 对 于 HNC-21 系列 数控 单元 ， 知 























元 控制 接口 XS8 上 的 4 


(ESTOP2)、17 (ESTOP3) 脚 。 和 否则 ，HNC-21 系列 数控 单元 将 会 因 面 板 上 的 急 
停 按 钮 不 起 作用 ， 而 导致 数控 单元 出 现 急 停 报警 。 
对 于 HNC-18 系列 数控 单元 ， 则 可 以 在 PLC 程序 中 屏蔽 手持 单元 急 停 输入 信 


号 (X3.7)。 




















手 摇 +5V 地 
手 摇 +SV 
手 摇 B 相 
手 摇 A 相 





























HNC-18i/18xp/19xp 





系列 数控 单元 
























































图 5-27 HNC-18/19 系列 数控 单元 与 手持 单元 连接 图 





手 摇 +5V 地 





手 摇 +SV 





手 摇 B 相 

















HNC-21/22 





系列 数控 单元 




















| ESTOP3 








| ESTOP2 














图 5-28 


+24V| 


| 
24VG 1 24VG 15 




















HNC-21/22 系列 数控 单元 与 手持 单元 连接 





a 
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| 





5.5.2 连接 用 户 自制 手持 单元 


当 用 户 自 行 设 计 手持 操作 盒 时 ， 应 参照 标准 手持 单元 设计 坐标 轴 选 择 、 倍 率 
选择 、 指 示 灯 等 输入 输出 开关 量 。 

注意 : 

1) 对 于 HNC-21/22 系列 数控 单元 ， 若 未 安装 手持 单元 ， 需 要 通过 一 个 DB25 插 
头 短 接手 持 单元 控制 接口 XS8 上 的 4 (ESTOP2) 、17 (ESTOP3) 脚 。 否则 ，HNC-21 
系列 数控 单元 将 会 因 面板 上 的 急 停 按钮 不 起 作用 ， 而 导致 数控 单元 出 现 急 停 报警 。 对 
于 HNC-18 系列 数控 单元 则 需要 在 PLC 程序 中 屏蔽 手持 单元 急 停 输入 信号 (X3.7)。 

2) 开关 量 信 号 类 型 均 为 直流 24V NPN 型 。 

3) 手 播 脉 冲 发 生 器 请 选用 如 下 规格 : DC5V 供电 ，TTL 电 平 ，A、B 相 输 出 。 


5. 6 ”数控 单元 与 外 设 的 连接 





















































5.6.1 连接 外 部 计算 机 


世纪 星系 列 数控 单元 可 以 通过 RS232 或 以 太 网 口 与 外 部 计算 机 连接 ， 并 进 
行 数据 交换 与 共享 。 在 硬件 连接 上 ， 可 PC 计算 机 数控 单元 
以 直接 由 HNC-18/19 系列 数控 单元 的 
XS11 、XS13 接口 和 HNC-21/22 系列 数 
控 单元 的 XS3 、XS5 接口 连接 。 
通过 RS232 口 与 外 部 计算 机 的 连接 
如 图 5-29、 图 5-30 所 示 。 

的 产品 中 可 以 取消 4、6、7、8 引 
脚 的 连 线 。 
































图 5-29 数控 单元 通过 RS232 口 






























































通过 与 PC 计算 机 连接 
考 ee To 
PC 计算 机 外 转 接 单元 数控 单元 
RS232 <1l5m XS5’ eT XS5 
RXD|2 RXD RXD|20o— ~ 0o2 |RXD 
TXD|3 TXD TXD| 3 3 |TXD 
-DTR | 4 -DTR -DTR| 4 == 4 |-DTR 
-DSR |6 DSR -DSR|I6 6 |-DSR 
-RTS | 7 -RTS -RTS|7 is 7 | -RTS 
-CTS| 8 -CTS -CTS|8 8 | -CTS 
GND|5?9 GND ”GNDL5 一 5 | GND 
二 控制 柜 














图 5-30 数控 单元 通过 RS232 口 与 PC 计算 机 连接 〈 有 转 接 单元 的 情况 ) 
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5.6.2 与 以 大 网 的 连接 


通过 以 太 网 口 与 外 部 计算 机 连接 是 一 种 快捷 、 可 靠 的 方式 ， 可 以 是 与 某 台 外 
部 计算 机 直接 电缆 连接 〈 见 图 5-31) ， 也 可 以 是 先 连接 到 HUB (集线器 ) ， 再 经 
HUB 连 入 局 域 网 ， 与 局 域 网 上 的 其 他 任何 计算 机 连接 ( 见 图 5-32)。 在 人 硬件 上 ， 
可 以 直接 使 用 数控 单元 的 以 太 网 口 连 接 ( 见 图 5-33)， 也 可 以 通过 转 接 单元 转 接 
后 ， 用 转 接 单元 上 的 以 太 网 口 连接 ( 见 图 5-34)。 
































































































PC 计算 机 We 
< 一 50m XS3 
9 1 | TX DI+ 
02 |TX D1- 
> 9 3 | RX D2+ 
94 | BI D3+ 
0 5 | BI D3- 
0°6 | RX_ D2- 
07 | BI D4+ 
908 | BI D4- 
HNC-21 
图 5-31 数控 站 
PC 计算 机 
以 太 网 口 
TX_DI1+|1 
TX_D1-|2 。 
RX_D2+|3 
BI_D3+|4 
BI_D3-|5 
RX_D2-|6 
BI_D4+I7o—— | 
BI_D4-|8 





















































图 5-32 数控 单元 通过 以 太 网 口 与 外 部 计算 机 直接 电缆 连接 
(有 转 接 单元 的 情况 ) 














| 数控 单元 
XS3 















HNC -21 


图 5-33 ”数控 单元 通过 以 太 网 口 与 外 部 计算 机 局 域 网 连接 (没有 转 接 单 元 的 情况 ) 
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HUB (集线器 ) 








O 
-| 


Wy 
号 
让 
剧 

















控制 柜 











图 5-34 数控 单元 通过 以 太 网 口 与 外 部 计算 机 局 域 网 连接 (有 转 接 单元 的 情况 ) 





连接 电缆 请 使 用 网 络 专用 电 
缆 。 以 太 网 接口 插头 型 号 均 
为 RJ45。 


5.6.3 连接 U 盘 


HNC-21 系列 数控 单元 的 USB 
接口 如 图 5-35 所 示 。 
HNC-22 系列 数控 单元 的 USB 
接口 如 图 5-36 所 示 。 
HNC-18xp/19xp 系列 数控 单 
元 的 USB 接口 如 图 5-37 所 示 。 
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图 5-36 HNC-22 系列 数控 单元 的 USB 接 








图 5-35 
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元 的 USB 接口 























5-37 HNC-l8xp/ 


19xp 系列 数控 
单元 的 USB 接口 
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5.6.4 连接 CF 扩展 卡 


HNC-18/19 系列 数控 单元 可 以 通过 CF 扩展 卡 用 户 程序 存储 空间 ， 其 接口 如 
图 5-38 所 示 。 
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图 5-38 HNC-18/19 系列 数控 单元 的 CF 扩展 卡 接口 





5.7 和 急 停 与 超 程 解除 


5.7.1 概述 


数控 单元 操作 面板 ( 除 HNC-18iATD 系列 数控 单元 外 ) 和 手持 单元 上 ， 均 设 
计 有 急 停 按钮 ， 用 于 : 

1) 当 数 控 系 统 或 数控 机 床 出 现 紧急 情况 ， 需 要 使 数控 机 床 立 即 停止 运动 或 
切断 动力 装置 (如 伺服 驱动 器 等 ) 的 主 电源 。 

2) 当 数 控 系 统 出 现 自动 报警 信息 后 ， 必 须 按 下 急 停 按钮 。 待 查看 报警 信息 
并 排除 故障 后 ， 再 松 开 急 停 按钮 ， 使 系统 复位 并 恢复 正常 。 该 急 停 按钮 及 相关 电 

















路 所 控制 的 中 间 继 电器 (KA) 的 一 个 常 开 触 点 应 该 接 入 数控 单元 的 开关 量 输入 
接口 ， 以 便 为 系统 提供 复位 信号 (HNC-18/19 系列 数控 单元 设计 有 单独 的 复位 
按键 ) 。 





数控 单元 操作 面板 设 有 超 程 解除 按钮 ， 用 于 机 床 压 下 超 程 限 位 开关 后 ， 手 工 
操作 解除 超 程 状态 。 
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5.7.2 相关 接口 介绍 
HNC-18/19 系列 数控 单元 的 急 停 输 入 接口 引 脚 定义 见 表 5 - 16。 


表 5-16 HNC-18/19 系列 数控 单元 的 急 停 输入 接口 引 脚 定义 



















































































信号 名 信号 说 明 所 在 接口 接口 脚 号 接口 说 明 接口 型 号 
X2.1 急 停 输入 XS6 17 PLC 输入 DB25 ( 头 针 座 孔 ) 
X3.7 第 二 急 停 输入 XS7 4 手持 单元 DB25 ( 头 针 座 孔 ) 
HNC-21/22 系列 数控 单元 相关 信号 见 表 5- 17。 
表 5-17 HNC-21/22 系列 数控 单元 的 急 停 输入 接口 引 脚 定义 
信号 名 言 号 说 明 所 在 接口 接口 脚 号 接口 说 明 接口 型 号 
1 ESTOP2 急 停 回路 端子 4 DB25 
XS8 手持 接口 
2 ESTOP3 急 停 回路 端子 17 ( 头 孔 座 针 ) 
17 
3 ESTOP1 急 停 回路 端子 00 ~ 015 
XS20 开关 量 Ee 
x ~ 里 
: 馈 程 解除 端子 头 针 座 孔 
4 OTBS1 超 程 解除 端 3 输出 接口 ( ) 
5 OTBS2 超 程 解除 端子 16 























除数 控 单 元 操作 面板 和 手持 单元 处 的 急 停 按钮 外 ， 系 统 还 可 根据 实际 需要 设 
置 更 多 急 停 按 钮 。 建 议 所 有 急 停 按钮 采用 常 闭 触 点 ， 并 以 串联 方式 连接 到 系统 的 
急 停 回路 中 。 在 正常 情况 下 ， 急 停 按钮 处 于 松 开 状 态 时 ， 其 触 点 处 于 常 闭 状态 ; 
按 下 急 停 按钮 后 ， 其 触 点 断 开 ， 使 得 系统 的 急 停 回路 所 控制 的 中 间 继 电器 KA 断 
电 ， 从 而 切断 移动 装置 (如 进 给 轴 电 动机 、 主 轴 电 动机 、 刀 库 / 架 电动 机 等 ) 的 
动力 电源 或 使 能 信号 ， 同 时 ， 中 间 继 电器 KA 的 一 组 常 开 触 点 接 入 数控 单元 的 
PLC 输入 端 ， 向 系统 发 出 急 停 报警 ， 此 信号 在 打开 急 停 按钮 时 也 可 以 作为 系统 的 


复位 信号 。 
5.7.3 ”HNC-18/19 系列 数控 单元 的 总 停 与 超 程 解除 电气 设计 


HNC-18/19 系列 数控 单元 的 PLC 输入 接口 (XS6) 和 手持 单元 接口 (XS7) 
上 ， 均 设 有 和 急 停 按钮 输入 引 脚 ， 用 户 应 该 外 接 至 少 一 个 急 停 按钮 。 

HNC-18i 系列 数控 单元 操作 面板 没有 设计 超 程 解除 按钮 ， 如 图 5 - 39 所 示 ; 必 
要 的 时 候 ， 用 户 可 以 设计 一 个 外 部 超 程 解除 按钮 ， 如 图 5 - 40 所 示 。 用 于 机 床 压 
下 超 程 限 位 开关 后 ， 手 工 操作 解除 超 程 状态 。 若 没有 设计 外 接 超 程 解除 按钮 ， 则 
在 系统 复位 后 解除 机 床 的 超 程 状态 。 
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六 轴 1 超 程 限 位 开关 














六 轴 2 超 程 限 位 开关 
| PR 





急 停 按钮 




















图 5-39 HNC-18/A19 系列 数控 单元 急 停 与 超 程 解除 电 

















气 设计 建议 
(无 超 程 解除 按钮 ) 
手持 单元 
急 六 轴 1 超 程 限 位 开关 
六 轴 2 超 程 限 位 开关 
六 轴 3 超 程 限 位 开关 

















图 5-40 ”HNC-18/19 系列 数控 单元 急 停 与 超 程 解除 电气 设计 建议 
(有 超 程 解除 按钮 ) 

系统 中 各 轴 的 正 向 、 负 向 的 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 以 串联 方式 ， 连 接 到 系 
统 的 超 程 回路 中 。 在 正常 情况 下 ， 超 程 限 位 开关 处 于 松 开 状 态 。 若 用 户 操 作 机 床 
不 慎 将 某 轴 的 超 程 限 位 开关 压 下 ， 则 其 常 闭 触 点 断 开 ， 使 得 系统 的 超 程 回路 断 
开 , 产生 超 程 报警 。 

与 急 停 报警 一 样 ， 发 生 超 程 后 ， 系 统 处 于 超 程 报警 状 态 ， 停 止 各 进 给 轴 的 运 
动 。 为 了 解除 超 程 ， 用 户 应 按 以 下 步骤 操作 : 

1) 如 果 没 有 设计 超 程 解除 按钮 ， 可 以 直接 按 系 统 复位 键 ， 复 位 系统 。 

2) 如 果 设 计 了 超 程 解除 按钮 ， 则 应 该 先 按 下 超 程 解除 按钮 再 按 系 统 复位 
键 ， 此 时 应 注意 的 是 ， 在 解除 超 程 前 ， 不 得 松 开 超 程 解除 按钮 。 

3) 手动 操作 机 床 的 进 给 轴 按 正确 的 方向 移动 ， 使 被 压 下 的 超 程 限 位 开关 
松 开 。 

4) 松 开 超 程 解除 按钮 。 

与 HNC-18i 系列 数控 单元 不 同 ，HNC-18xp/19xp 系列 数控 单元 在 本 身 的 控制 
面板 上 设计 有 和 急 停 按钮 ， 在 设计 上 一 般 会 取消 外 部 急 停 按钮 ， 仅 保留 手持 单元 上 
的 急 停 按钮 。 
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5.7.4 HNC-21/22 系列 数控 单元 的 总 停 与 超 程 解除 电气 设计 


与 HNC-18/19 系列 数控 单元 类 似 ， 系 统 中 各 轴 的 正 向 、 负 向 的 超 程 限 位 开 
关 的 常 团 触 点 以 串联 方式 连接 到 系统 的 超 程 回 路 中 。 同 时 ， 每 个 超 程 限 位 开关 男 
有 一 个 常 开 触 点 连接 PLC 输入 端 ， 使 系统 能 够 判断 各 超 程 限 位 开关 的 状态 。 在 
正常 情况 下 ， 超 程 限 位 开关 人 处 于 松 开 状 态 。 若 用 户 操 作 机 床 时 不 慎 将 某 轴 的 超 程 
限 位 开关 压 下 ， 则 其 常 闭 触 点 断 开 ， 使 得 系统 的 超 程 回路 断 开 ， 同时， 使 急 停 
路 中 的 中 间 继 电器 KA 断 电 ， 而 自动 切断 移动 装置 的 动力 电源 或 使 能 信号 。 超 程 
限 位 开关 连接 在 PLC 输入 端的 常 开 触 点 ， 向 系统 发 出 超 程 报警 信息 〈 发 生 超 和 
的 坐标 轴 及 超 程 方向 ) ， 并 使 超 程 解除 按 钮 上 的 指示 灯 发 光 。 

与 急 停 报警 一 样 ， 发 生 超 程 时 ， 中 间 继 电器 KA 也 会 断 电 ， 它 的 一 组 常 开 触 
点 也 会 通过 PLC 输入 端 ， 向 系统 发 出 急 停 报警 信号 。 但 系统 的 PLC 除 检测 中 间 
继电器 KA 的 常 开 触 点 外 ， 还 检测 各 超 程 限 位 开关 的 常 开 触 点 的 状态 ， 以 此 区 分 
急 停 报警 和 超 程 报警 。 

如 图 5-41 所 示 ， 与 HNC-18/19 系列 数控 单元 不 同 的 是 ，HNC-21722 系列 数 
控 单 元 的 急 停 与 超 程 解除 信号 并 未 直接 进入 系统 的 PLC 电路 (例如 HNC-18/19 
系列 数控 单元 的 X2.0、X2. 1、X3.7) ， 而 是 通过 硬件 电路 直接 连接 ， 并 在 出 现 
急 停 操作 或 超 程 时 “ 断 开 ”继电器 KA。 
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HNC-21 24V 地 。 
手持 单元 Xs20 










y 轴 11 超 程 限 位 开关 
轴 1- 超 程 限 位 开关 









急 停 按钮 7 轴 2+ 超 程 限 位 开关 
中 ESTOP2 


y 轴 2- 超 程 限 位 开关 

















y 轴 3+ 超 程 限 位 开关 





y 轴 3- 超 程 限 位 开关 
y 轴 4+ 超 程 限 位 开关 


轴 4- 超 程 限 位 开关 
+24Vo 
图 5-41 HNC-21/22 系列 数控 单元 急 停 与 超 程 解除 信号 内 部 
电路 关系 和 外 部 电路 建议 接 法 

注 : 1. 图 中 粗 实 线 为 急 停 回 路 ， 细 实 线 为 超 程 解除 回路 。 
2. KA 为 中 间 继 电器 ， 用 于 控制 伺服 、 主 轴 等 强 电 。 
3. 建议 该 继电器 的 一 个 常 开 触 点 进入 PLC 开关 量 输入 点 ， 用 于 














































































































生 外 部 运行 允许 信号 。 
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发 生 超 程 后 ， 系 统 处 于 超 程 报警 状态 ， 各 进 给 装置 的 动力 电源 或 使 能 信号 已 
被 切断 。 为 了 解除 超 程 ， 用 户 应 按 以 下 步 又 操作 : 

1) 按 住 数控 单元 操作 面板 上 的 超 程 解除 按钮 ， 使 系统 复位 。 在 解除 超 程 
前 ， 不 得 松 开 超 程 解除 按钮 。 

2) 手动 操作 机 床 的 进 给 轴 按 正确 的 方向 移动 ， 使 被 压 下 的 超 程 限 位 开关 松 
开 (此 时 ， 超 程 解 除 按钮 上 的 指示 灯 将 熄灭 ) 。 

3) 松 开 超 程 解除 按钮 。 

设计 建议 : 

1) 以 上 涉及 的 如 系统 复位 信号 、 超 程 按钮 灯 点 亮 与 类 灭 、 超 程 的 坐标 轴 及 
方向 的 判别 需要 由 PLC 程序 实现 。 请 参考 PLC 设计 手册 。 

2) 用 户 在 编制 PLC 程序 时 ， 应 保证 操作 者 解除 超 程 时 ， 若 按 错 解 除 超 程 的 
方向 ， 其 进 给 轴 不 得 移动 。 只 有 操作 者 按 解除 超 程 的 正确 方向 时 ， 进 给 轴 才 会 移 
动 。 否 则 ， 可 能 会 出 现 滚珠 丝 杠 严重 损坏 的 故障 。 请 参考 PLC 设计 手册 。 












































5. 8 电磁 兼容 性 〈《EMC) 设计 


5.8.1 电磁 兼容 性 的 主要 内 容 


数控 系统 电磁 兼容 性 主要 包括 以 下 四 个 方面 : 

1. 电压 中 断 和 电压 暂 降 

在 交流 输入 电源 任 一 周期 内 的 任 一 时 刻 中 断 半 周 期 ， 电 压 暂 降 时 间 不 超过 一 
个 周期 ， 幅 值 降 为 额定 值 的 40% ， 数 控 系 统 应 能 正常 工作 。 

2. 快速 瞬 变 电 脉 冲 群 抗 扰 性 

数控 系统 工作 时 ， 在 交流 供电 电源 端 和 保护 地 端 之 间 进 行 快速 瞬 变 电 脉 冲 群 
抗 扰 性 试验 ， 加 入 脉冲 电压 峰值 2kV， 重 复 频率 为 SkHz， 试 验 时 ， 数 控 系 统 应 
能 正常 工作 。 

数控 系统 工作 时 ,在 IO 信和 号、 数据 和 控制 端口 电缆 用 耦合 夹 加 入 峰值 为 
1kV， 重 复 频率 为 5kHz 的 脉冲 群 ， 系 统 应 能 正常 工作 。 

3. 浪 涌 抗 扰 性 

在 交流 输入 电源 中 县 加 峰值 为 1kV 浪 涌 电压 ， 在 交流 输入 电源 对 地 端 释 加 
峰值 为 2kV 浪 涌 电压 ， 系 统 应 能 正常 工作 。 

4. 静电 放电 抗 扰 性 

数控 系统 工作 时 ， 对 操作 人 员 经 常 触及 的 所 有 部 位 进行 静电 放电 试验 ， 接 触 
放电 电压 6kV， 空 气 放电 电压 8kV， 放 电 试验 中 ， 系 统 应 能 正常 工作 。 
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5. 8.2 接地 技术 


接地 一 般 分 为 安全 接地 、 工 作 接地 和 屏蔽 接地 。 
1. 安全 接地 
为 了 保护 人 身 和 设备 的 安全 ， 免 遭 雷击 、 漏 电 、 静 电 等 危害 ， 








设备 的 机 学、 





底盘 应 与 真正 大 地 连接 ， 所 接地 线 称 保护 地 线 。 保 护 地 线 的 基本 要 求 参 见 


GB 5226. 1 一 2008 的 相关 内 容 。 
1) 机 床 数 控 系 统 电源 采用 “TT” 或 “TN 一 S$” 接地 形式 ， 
“TN 一 C” 接 地 形式 ， 如 图 5-42 ~ 图 5-44 所 示 。 









































不 允许 采用 





六 罗 “外 名 可 导电 a 
用 户 的 电气 部 分 机 壳 等 | 
电气 装置 的 接地 极 = 电气 装置 的 接地 极 Ea 
此 接地 点 在 电气 上 独立 
于 电源 庙 的 接地 点 





电源 端 有 一 点 直接 接地 


图 5-42 TT 系统 











电源 端 电气 装置 


wm | 1 i 
| 0 二 





























过 ,用户 的 电气 装置 | 
| i | 
六 一 中 性 时 体 和 保护 导体 是 分 开 的 
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电源 端 有 一 点 直接 接地 


图 5-44 TN 一 C 系统 
: 1. 电气 控制 柜 中 最 好 不 要 引入 中 线 ， 如 果 使 用 中 线 ， 必 须 在 安装 图 、 电 路 图 及 接线 端子 上 
予以 明确 的 NN 标识 。 
2. 在 电气 控制 柜 内 部 不 允许 中 线 与 地 线 连接 ， 也 不 允许 共用 一 个 端子 PEN (PE 与 N 短 接 的 
端子 称 PEN 端子 ) 。 
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2) 安全 接地 设计 要 点 : 

QO 电气 设备 应 设计 专门 的 保护 地 线 接线 端子 (保护 接地 端子 ) ， 并 且 采 用 乌 
符号 标记 ， 也 可 用 黄 绿 双色 标记 。 不 允许 用 螺钉 在 外 这、 底盘 等 代替 保护 接地 
端子 。 

@) 保 护 接地 端子 与 电气 设备 的 机 壳 、 底 盘 等 应 实现 良好 的 搭 接 ， 设 备 的 机 壳 
(机 箱 ) 、 底 盘 等 应 保持 电气 上 连续 ， 保 护 接地 电路 的 连续 性 应 符合 GB 5226. 1 一 
2008 的 要 求 。 

(3) 数控 系统 控制 柜 内 应 安装 有 接地 排 (可 采用 厚度 三 3mm 铜板 ) ， 接 地 排 接 
入 大 地 ， 接 地 电阻 应 小 于 40。 

系统 内 各 电气 设备 的 保护 接地 端子 用 尽量 粗 和 短 的 黄 绿 双色 线 连接 到 接地 
排 上 ， 如 图 5-45 所 示 。 

名 安全 接地 线 不 要 构成 环 路 ， 如 图 5 - 46 所 示 。 

(@ 设 备 金属 外 壳 (或 机 箱 ) 良好 接地 (大 地 ) ， 是 抑制 静电 放电 干扰 的 主要 
措施 。 一 旦 发 生 静 电 放 电 ， 放 电 电流 可 以 由 机 箱 外 层 流入 大 地 ， 不 会 影响 内 部 
电路 。 

GO 设备 外 壳 接 大 地 ， 起 到 屏蔽 作用 ， 减 少 与 其 他 设备 的 相互 电磁 干扰 。 











| 
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图 5-45 保护 接地 例子 
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图 5-46 保护 接地 方法 
a) 正确 接 法 b) 不 正确 接 法 

2. 工作 接地 

设备 电信 号 所 参考 的 电压 基准 线 〈( 零 电压 地 线 ) 。 在 系统 中 一 定 要 注意 工作 

地 线 的 正确 接 法 ， 否 则 非但 起 不 到 作用 反而 可 能 产生 干扰 ， 如 共 地 线 阻 抗 干 扰 、 

地 环 路 干扰 、 共 模 电流 辐射 等 。 工 作 接地 方式 有 浮 地 、 单 点 接地 、 多 点 接地 和 混 

合 接 地 。 
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(1) 浮 地 i 
如 图 5-47 所 示 ， 工 作 地 线 与 金属 机 保护 地 线 
箱 绝缘 ， 工 作 地 线 是 浮 置 的 ， 其 目的 是 “屏蔽 地 线 
防止 外 来 共 模 噪声 对 内 部 电子 线路 的 
干扰 。 
(2) 单 点 接地 本 
单 点 接地 是 指 电路 或 设备 中 ， 只 有 图 5-47 浮 地 方式 
一 个 物理 点 被 定义 为 接地 参考 点 ， 而 其 他 凡是 需要 接地 的 点 都 被 接 到 这 一 点 上 ， 
如 图 5- 48 所 示 。 如 果 一 个 系统 包含 许多 设备 ， 则 每 个 设备 的 “地 ”都 是 独立 
的 ， 设 备 内 的 电路 采用 自己 的 单 点 接地 ， 然 后 整个 系统 的 各 个 设备 的 “地 ”都 
连 到 系统 唯一 指定 的 参考 点 上 。 设 备 内 部 电路 的 单 点 接地 有 串联 、 并 联 、 串 一 并 
联 混合 接地 3 种 方式 。 


回 辕 回 回回 回 加 回回 口 器 日 





工作 地 线 














C) 
图 5-48 单 点 接地 
a) 单 点 串联 接地 方式 b) 单 点 并 联接 地 方式 e) 单 点 串 一 并 联 混合 接地 方式 

单 点 接地 比较 简单 ， 走 线 和 电路 图 相似 ， 电 路 布线 时 比较 容易 。 其 缺点 是 : 
地 线 太 长 ， 当 系统 工作 频率 很 高 时 ， 地 线 阻 抗 增加 ， 容 易 产 生 共 地 线 阻 抗 干扰 ; 
另 一 方面 频率 的 升 高 使 地 线 之 间 、 地 线 和 其 他 导线 之 间 由 于 电容 耦合 、 电 感 耦 合 
产生 的 相互 窜 扰 大 大 增加 。 

(3) 多 点 接地 

多 点 接地 是 指 设备 (或 系统 ) 中 的 各 个 接地 都 直接 接 到 距 它 最 近 的 接地 平 
面 上 ， 如 图 5 - 49 所 示 ， 以 便 使 接地 线 的 长 度 为 最 短 ， 接 地 平面 可 以 是 设备 的 底 
板 、 专 用 接地 线 ， 甚 至 是 设备 的 框架 。 

多 点 接地 的 优点 是 接线 比较 简单 ， 而 且 在 
连接 地 线 上 出 现 高 频 驻 波 的 现象 也 明显 减少 。 
但 是 多 点 接地 系统 中 的 多 地 线 回 路 对 线路 的 维 
护 提 出 了 更 高 的 要 求 ， 因 为 设备 本 身 的 腐蚀 、 图 5-49 多 点 接地 方式 
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冲击 振动 和 温度 变化 等 因素 都 会 使 接地 系统 出 现 高 阻抗 ， 而 使 接地 效果 变 差 。 

(4) 混合 接地 

混合 接地 是 指 对 系统 的 各 部 分 工作 情况 作 一 个 分 析 ， 只 将 那些 需要 就 近 接 地 
的 点 直接 (或 需要 高 频 接地 的 点 通过 旁 路 电容 ) 与 接地 平面 相连 。 而 其 余 各 点 
采用 单 点 接地 的 办 法 。 

(5) 工作 接地 设计 要 点 

1) 设备 地 线 不 能 布置 成 封闭 的 环 状 ， 一 定 要 留 有 开口 ， 因 为 封闭 环 在 外 界 
电磁 场 影响 下 会 产生 感应 电动 势 ， 从 而 产生 电流 ， 电 流 在 地 线 阻 抗 上 有 电压 降 ， 
容易 导致 共 阻 抗 干扰 。 

2) 采用 光电 耦合 、 隔 离 变 压 器 、 继 电器 、 共 模 扼 流 圈 等 隔离 措施 ， 切 断 设 
备 或 电路 间 的 地 环 路 ， 抑 制 地 环 路 引起 的 共 阻 抗 耦合 干扰 。 

3) 设备 内 的 各 种 电路 ， 如 模拟 电路 、 数 字 电路 、 功 率 电路 、 噪 声 电路 等 ， 
都 应 设置 各 自 独立 的 地 线 (分 地 ) ， 最 后 汇总 到 一 个 总 的 接地 点 。 

4) 低频 电路 (f<1MHz) 一 般 采 用 树 又 型 放射 式 的 单 点 接地 方式 ， 地 线 的 
长 度 不 应 该 超过 地 线 中 高 频 电 流 波长 (A = cf，ec 为 光速 ) 的 1/20 ( 即 1<A/ 
20) 。 较 长 的 地 线 应 尽量 减 小 其 阻抗 ， 特 别 是 减 小 电感 ， 例 如 增加 地 线 的 宽度 
采用 和 矩形 截面 导体 代替 圆 导 体 作 地 线 等 。 

5) 高 频 电 路 (f>1MHz) 一 般 采 用 平面 式 多 点 接地 方式 ， 或 采用 混合 接地 
方式 ， 如 工控 机 电路 底板 的 工作 地 线 与 机 箱 采用 多 点 接地 方式 。 

6) 工作 地 线 浮 置 方式 〈 工 作 地 线 与 金属 机 箱 绝缘 ) 仅 适 用 于 小 规模 设备 
(这 时 电路 对 机 壳 的 分 布 电容 较 小 ) 和 工作 速度 较 低 的 电路 (频率 较 低 ) ， 而 对 
于 规模 较 大 、 电 路 较 复杂 、 工 作 速度 较 高 的 控制 设备 不 应 采用 浮 地 方式 。 

7) 在 机 柜 内 同时 装 有 多 个 电气 设备 (或 电路 单元 的 情况 下 ， 工 作 地 线 、 
保护 地 线 和 屏蔽 地 线 一 般 都 接 至 机 柜 的 中 心 接地 点 (接地 排 ) ， 然 后 接 大 地 ， 这 
种 接 法 可 使 柜 体 、 设 备 、 机 箱 、 屏 项 和 工作 地 都 保持 在 同一 电位 上 。 

3. 屏蔽 接地 

为 了 抑制 噪声 ， 电 缆 、 变 压 器 等 的 屏蔽 层 需 接 地 ， 相 应 的 地 线 称 为 屏蔽 地 
有 
电气 设备 内 部 高 频 信号 的 基准 电 平 (如 机 壳 或 接地 板 )， 这 种 接点 应 标明 符号 
“ 砂 "， 公 共 基 准 电位 的 连接 应 使 用 单独 点 ， 尽 可 能 靠近 PE 端子 直接 接地 或 连 
接 它 自己 的 外 部 (无 噪声 ) 大 地 导体 端子 。 设 备 中 的 “ 砂 ”端子 一 般 作 为 屏 
项 接地 。 

屏蔽 电缆 接地 设计 要 点 : 

1) 对 于 低频 电路 (f<1MHz) ， 电 路 通常 是 单 端 接地 ， 如 图 5 - 50 所 示 。 屏 
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蔽 电缆 的 屏蔽 层 也 应 单 端 接地 ， 单 端 接地 对 电场 起 到 主动 屏蔽 的 作用 ， 也 能 起 到 
被 动 屏 蔽 作用 ， 但 对 磁场 没有 屏蔽 作用 。 


> 0 区 > 


a) b) 
图 5-50 低频 电路 的 屏蔽 层 接 地 方法 
a) 输入 端 接 地 b) 输出 端 接地 
当 电线 的 长 度 1 <0.15A (A=c/f) 时 ， 则 要 求 单 端 接地 ， 如 图 5 -51 所 示 。 
无 论 是 单 忆 或 是 多 心 屏蔽 电缆 ， 在 电源 和 负载 电路 中 ， 一 端 为 接地 点 ， 另 一 端 与 
地 绝缘 ， 其 中 接地 点 就 是 屏蔽 层 的 接地 。 一 般 均 在 输出 端 接地 ， 不 存在 接地 环 
路 ， 屏 蔽 效果 好 ， 这 是 电线 层 屏蔽 最 佳 接地 形式 ， 也 可 在 输入 端 接地 。 
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图 5-51 屏蔽 层 单 端 接地 示例 





对 于 高 频 电 路 (/> 1MHz) ， 电 路 通常 是 双 端 接地 ， 如 图 5-52、 图 5-53 所 
示 。 屏 蔽 电费 的 屏蔽 层 也 应 双 端 接地 ， 双 端 接 地 能 对 电场 产生 屏蔽 ， 对 高 频 磁 场 
也 能 产生 屏蔽 作用 。 屏 蔽 的 电力 电线 的 屏蔽 层 应 在 电缆 两 端 接 地 。 
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滤波 





























图 5-52 变频 器 电动 机 电缆 屏蔽 层 双 端 接地 
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图 5-53 编码 器 电缆 双 端 接地 


2) 当 电 缆 的 长 度 1>0.15A (A =c 时 ， 则 采用 多 点 接地 。 一 般 屏蔽 层 按 
0.05A 或 0.1A 的 间隔 接地 ， 至 少 应 该 在 屏蔽 层 两 端 接 地 ， 以 降低 地 线 阻 抗 ， 减 
少 地 电位 引起 的 干扰 电压 。 

3) 数控 系统 中 数控 单元 与 伺服 驱动 单元 、 变 频 器 间 的 信和 号 传输 线 一 般 推 荐 
采用 屏蔽 双 绞 线 ， 且 屏蔽 层 采用 双 端 接地 方式 。 

4) 对 于 输入 信号 电缆 的 屏蔽 层 不 能 在 机 壳 内 接地 、 只 能 在 机 壳 的 人口 处 接 
地 时 ， 屏 项 层 上 的 外 加 干扰 信号 直接 在 机 过 入 口 处 和 人 地 ， 避 免 屏蔽 层 上 的 外 加 干 
扰 信 号 带 入 设备 内 部 的 信号 电路 中 。 

5) 对 于 高 输入 或 高 输出 阻抗 电路 ， 尤 其 是 在 高 静电 环境 中 ， 可 能 需要 用 双 
层 屏蔽 的 电缆 ， 这 时 内 屏蔽 层 可 以 在 信和 号 源 端 接 地 ， 外 屏蔽 层 则 在 负载 端 接 地 。 

6) 在 实现 屏蔽 层 接地 时 应 尽量 避免 产生 所 谓 “ 猪 尾巴 ”效应 ， 多 芯 电 缆 屏 
蔽 层 一 般 用 电缆 金属 夹 钳 接 地 。 


5.8.3 电网 干扰 抑制 


良好 的 电网 环境 是 保证 设备 安全 可 靠 工 作 的 关键 环节 之 一 。 常 见 的 4 种 电网 
干扰 抑制 法 如 下 所 述 。 

1. 采用 电源 滤波 器 抑制 电源 线 传输 电磁 干扰 

电源 滤波 咒 的 作用 是 双向 的 ， 它 不 仅 可 以 阻止 电网 中 的 噪声 进入 设备 ， 也 可 
以 抑制 设备 产生 的 噪声 污染 电网 。 

电源 滤波 吉 设 计 要 点 : 

1) 滤波 器 一 般 安装 在 机 柜 交 流 电源 线 和 人 口 处 ， 不 能 让 输入 交流 电源 线 在 机 
柜 内 绕 行 很 长 距离 后 再 接 滤 波 器 ， 以 免 该 线 在 机 柜 内 辐射 噪声 。 

2) 如 果 电 源 进 线 必 须 经 过 熔断 顺和 电源 开关 等 器 件 后 才能 接 到 滤波 咒 上 ， 
则 这 段 线路 应 施加 屏蔽 措施 。 
3) 滤波 吉 金 属 机 壳 最 好 直接 安装 在 金属 机 柜上 ， 而 且 与 机 柜 的 接地 端子 靠 
导 越 近 越 好 。 
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4) 滤波 器 的 输入 /输出 线 要 分 开 布 置 ， 不 能 有 平行 走 线 ， 更 不 应 该 捆扎 在 
一 起 ， 和 否则 输入 线 中 的 噪声 将 不 经 过 滤波 器 而 直接 耦合 到 输出 线 上 。 

5) 滤波 器 输出 线 最 好 采用 双 绞 线 ， 加 强 抗 磁场 干扰 能 

6) 如 果 电 源 中 高 电压 脉冲 噪声 比较 多 ， 则 应 选用 能 在 更 宽 的 频率 上 有 和 较 
大 误 减 的 电源 滤波 器 ， 或 者 与 铁 氧 体 磁 环线 滤波 器 串联 使 用 ， 取 得 好 的 滤波 
效果 。 

7) 流 过 滤波 器 的 电流 不 允许 超过 滤波 器 最 大 额定 电流 ， 和 否则 会 由 于 电感 器 
的 磁 世 产生 饱和 ， 从 而 使 电感 量 大 大 降低 ， 失 去 抑制 作用 。 

2. 采用 吸收 型 滤波 器 抑制 电源 线 中 的 快速 瞬 变 脉冲 串 干扰 

吸收 式 滤波 器 由 有 耗 器 件 构成 ， 常 见 铁 氧 体 吸 收 型 滤波 器 。 在 阻 带 内 吸收 噪 
声 的 能 量 转化 为 热 损 耗 ， 从 而 起 到 滤波 效果 。 

铁 氧 体 磁 环 构成 噪声 滤波 器 设计 要 点 : 

1) 电缆 或 导线 应 与 环 内 径 密 贴 ， 不 要 留 太 大 的 空隙， 这 样 导 线 上 电流 产生 
的 磁 通 可 基本 上 都 集中 在 磁 环 内 ， 从 而 增加 滤波 效果 。 

2) 铁 氧 体 磁 环 套 在 交流 电源 线 和 直流 电源 线 上 ， 用 于 抑制 快速 瞬 变 脉冲 串 
干扰 。 

3) 应 将 导线 以 同样 方向 和 圈 数 绕 在 磁 环 上 ， 绕 的 圈 数 越 多 ， 滤 波 效果 越 
好 ， 在 强 电 设备 (伺服 驱动 单元 、 变 频 器 ) 的 输入 侧 一 般 为 4~5 圈 。 电 线 太 粗 
时 ， 可 以 用 2 个 以 上 的 磁 环 ,使 总 圈 数 达到 4 ~5 圈 ， 但 输出 侧 的 圈 数 必须 在 4 
以 下 。 

伺服 驱动 单元 或 变频 器 滤波 电路 如 图 5- 54 所 示 ， 输 入 侧 采 用 两 个 磁 环 串联 
如 图 5-55 所 示 。 直 流 电源 滤波 电路 如 图 5 - 56 所 示 。 交 流 电源 瞬 变 脉冲 干扰 抑 
制 电路 一 L-C 滤波 器 如 图 5$-57 所 示 。 

电源 滤波 器 只 人 允许 用 在 伺服 驱动 单元 〈 或 变频 器 ) 的 输入 侧 ， 而 不 允许 用 
在 输出 侧 。 图 中 的 接地 线 也 可 不 绕 在 磁 环 上 ， 在 某 些 场合 ， 地 线 不 绕 在 磁 环 上 的 
滤波 效果 更 佳 。 
















































































5 圈 电源 滤波 器 
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图 5-54 伺服 驱动 单元 或 变频 器 滤波 电路 
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2 圈 























图 5-56 直流 电源 滤波 电路 
a) 抑制 共 模 噪声 b) 抑制 差 模 噪声 




















图 5-57 交流 电源 瞬 变 脉冲 干扰 抑制 电路 一 L-C 滤波 器 








4) 磁 环 与 电源 滤波 器 串联 使 用 ， 构 成 EMC 滤波 器 ， 滤 波 效 果 更 佳 。 

5) 在 用 磁 环 抑制 直流 电源 和 信和 号 线 共 模 噪声 电流 时 ， 最 好 把 正 负电 源 线 对 
或 正 负 信号 线 对 都 穿 过 磁 环 ， 这 样 磁 环 就 不 易 产生 饱和 。 

6) 如 果 使 用 磁 环 的 线路 负载 阻抗 很 高 ， 则 磁 环 很 可 能 起 不 到 作用 ， 因 为 磁 
环 的 阻抗 在 几 百 兆赫 时 也 只 有 几 百 欧 ， 因 此 磁 环 比较 适用 于 低 阻 抗 电路 。 如 果 能 
在 磁 环 后 再 并 联 电容 组 成 类 似 L- C 滤波 器 ， 则 会 大 大 降低 负载 阻抗 ， 从 而 增加 
滤波 效果 。 

3. 采用 隔离 变压器 供电 ， 有 效 抑 制 电源 中 的 脉冲 串 、 雷 击 浪 涌 干 扰 

隔离 变压器 是 一 种 用 得 相当 广泛 的 电源 线 抗 干扰 措施 ， 如 图 5 -58 所 示 。 它 
最 基本 的 作用 是 实现 电路 与 电路 之 间 的 电气 隔离 ， 从 而 解决 地 线 环 路 电流 带 来 的 
设备 与 设备 之 间 的 干扰 ， 同 时 ， 隔 离 变 压 器 对 于 抗 共 模 干扰 也 有 一 定 作 用 ， 隔 离 
变压器 对 瞬 变 脉冲 串 和 雷击 浪 涌 干扰 能 起 到 很 好 的 抑制 作用 。 隔 离 变 压 吉 的 一 般 
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分 为 简单 的 隔离 变压器 、 带 屏蔽 层 的 隔离 变压器 、 超 级 隔离 变 压 带 。 

隔离 变 压 絮 设计 要 点 : 

1) 一 般 选 用 带 屏 蔽 的 隔离 变 压 涡 ， 特 殊 场 合 才 选用 超级 隔离 变 压 右 。 

2) 屏蔽 层 必 须 接 地 ， 屏 蔽 层 的 连接 线 必须 粗 短 而 直接 ， 和 否则 在 高 频 时 的 共 
模 干扰 抑制 效果 将 变 差 。 

3) 隔离 变 压 絮 初级 进 线 与 次 级 出 线 要 分 开 布 置 ， 不 能 平行 走 线 ， 更 不 能 
在 一 起 ， 次 级 出 线 最 好 选用 双 绞 线 ， 加 强 抗 磁 场 干 扰 能 

4) 隔离 变压器 对 雷击 浪 涌 高 压 脉冲 具有 良好 的 抑制 作用 ， 交 流 电源 变压器 
加 上 沪 诵 抑制 器 件 后 就 变 成 防 雷 变压器 。 

5) 与 磁 环 等 配合 使 用 ， 可 以 有 效 地 抑制 快速 瞬 变 脉冲 串 干 扰 。 

如 图 5- 59 所 示 ， 图 中 避雷 器 即 气体 放电 管 ， 浪 涌 吸 收 器 用 压 敏 电阻 ， 变 压 
器 带 有 屏蔽 层 ， 次 级 侧 的 电容 需 可 进一步 抑制 浪 涌 中 的 残留 共 模 噪声 。 


初级 Ewa 初级 : : 次 级 









































避雷 器 静电 屏蔽 层 。 电容 
a) b) O / O 
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初级 次 级 初级 次 级 3 
才 外 过 革 闻 
浪 涌 吸 收 器 , 
c) < 














加 5- 58 ”隔离 变压器 
a) 简单 的 隔离 变压器 b) 带 屏蔽 层 的 隔离 变压器 
c) 超级 隔离 变压器 〈 多 重 隔 离 变压器 ) 





图 5-59 防 雷 变压器 


























对 于 电网 电压 存在 较 长 时 间 的 从 电压 、 过 电压 和 电压 波动 的 情况 时 ， 则 需要 
安装 交流 稳 压 器 给 机 床 数 控 系 统 供电 ， 如 图 5 - 60 所 示 。 





















































到 5-60 采用 交流 稳 压 需 供 电 
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5.8.4 防止 被 干扰 


防止 信号 被 干扰 有 多 种 方式 ， 如 强 弱电 分 开 走 线 、 选 择 合适 的 接地 方式 、 选 
择 合适 的 导线 等 ， 均 是 常见 的 、 有 效 的 防止 信号 被 干扰 的 方法 。 除 此 之 外 ， 还 可 
根据 信号 的 类 别 采 取 对 应 的 抑制 干扰 的 办 法 。 下 面 分 别 介绍 模拟 信号 和 数字 信和 号 
的 干扰 抑制 。 

1. 模拟 信号 线 干扰 抑制 

1) 模拟 信号 传输 线 特别 容易 受 外 部 干扰 影响 ， 所 以 配 线 应 尽 可 能 短 ， 并 应 
使 用 屏蔽 线 。 若 采用 端子 接线 ， 不 被 屏蔽 层 保护 的 用 于 接线 的 线头 部 分 也 要 尽 可 
能 短 。 

2) 伺服 驱动 单元 或 变频 器 连接 模拟 信号 输出 设备 〈 数 控 单 元 ) 时 (变频 器 
速度 调节 如 图 5 - 61 所 示 ) ， 有 时 会 由 于 模拟 信号 输出 设备 或 由 伺服 驱动 单元 
(或 变频 器 ) 产生 的 干扰 引起 误 动作 。 发 生 这 种 情况 时 ， 可 在 外 部 模拟 信号 输出 
设备 连接 电容 器 铁 氧 体 磁 环 ， 如 图 5 - 62 所 示 。 












































变频 器 
(模拟 信号 
公共 端 ) 








不 接 大 地 ( 与 机 壳 浮 置 ) 


图 5-61 变频 器 速度 调节 


同 相 穿 过 或 同 相 绕 2~3 圈 








图 5-62 模拟 信号 线 滤波 

















3) 对 变化 缓慢 的 模拟 信号 可 以 采用 R-C 低 通 滤波 ， 如 图 5 -63 所 示 。 

4) 用 电流 传输 代替 电压 在 传输 线 上 传输 ， 然 后 通过 长 线 终端 的 并 联 电 
阻 ， 再 变 成 电压 信号 ， 此 时 传输 线 一 定 要 屏蔽 并 “ 单 端 接地 ”， 如 图 5 - 64 
所 示 。 
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伺服 
驱动 器 
| (变频 器 ) 






























图 5-63 模拟 信号 R-C 低 通 滤波 图 5-64 模拟 信号 电流 传输 

2. 数字 信号 线 干 扰 抑制 

1) 由 于 布线 不 当 ， 信 和 号 环 路 面积 较 大 引起 数字 信和 号 波形 振荡 ， 可 采取 串 电 
阻 或 插 和 人 一 低 通 滤波 器 来 抑制 ， 如 岁 5 -65 所 示 。 






































图 5-65 抑制 数字 信号 振荡 的 方法 


a) 串联 阻尼 电阻 b) 插入 低 通 滤波 天 


2) 输入 /输出 传输 线 在 连接 顺 端 口 处 应 加 高 频 去 耦 电 容 。 通 常 VO 信和 号 的 
频率 要 低 于 时 钟 频率 ， 高 频 去 耦 电容 的 选择 应 能 保证 0 信和 号 正常 传输 ， 而 滤 除 
高 频 时 钟 频率 及 其 谐 波 。 电 容 应 接 在 VO 线 和 地 线 之 间 。 

3) 在 信号 线 上 安装 数据 线路 滤波 器 能 有 效 抑制 高 频 共 模 干 扰 。 数 据 线 滤波 
器 由 铁 氧 体 磁 环 或 穿 心 电容 构成 。 例 如 : 将 电缆 在 靠近 变压器 处 穿 过 铁 氧 体 磁 
环 。 最 好 的 办 法 是 直接 采用 带 滤波 器 的 连接 器 ， 这 种 连接 器 的 插座 上 每 个 引 脚 都 
带 有 由 铁 氧 体 磁 珠 和 穿 心 电容 组 成 的 滤波 器 。 

4) 光电 编码 器 、 手 摇 脉 冲 发 生 右 、 光 机 尺 等 输出 信号 在 接收 电路 端 并 联 电 
容 ， 可 以 有 效 抑制 高 频 干 扰 ， 如 图 5 - 66 所 示 。 










































压 专 弗 章 芍 枉 举 





于 下 焉 6x C( 资 片 电容 ) 
C:lnF ~ 0.1uF 
































图 5-66 编码 器 反馈 接口 干扰 抑制 电路 
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5) 降低 敏感 线路 的 输入 阻抗 。 在 CMOS 电路 的 入口 端 对 地 并 联 一 个 电容 或 
一 个 阻 值 较 低 的 电阻 ， 可 以 降低 因 静 电 而 引入 的 干扰 ;对 差分 传输 的 数字 信号， 
在 信号 输入 端 并 接 电阻 和 电容 ， 可 提高 干扰 抑制 能 力 ， 如 图 5 - 67 所 示 。 











RT: 51~200Q 
CT : 47~220PF 


图 5-67 ”差分 信号 干扰 抑制 电路 





5.8.5 防止 产生 干扰 


数控 系统 在 采用 各 种 方法 抑制 外 来 干扰 的 同时 ， 还 必须 采取 适当 的 措施 减少 

自身 对 外 界 其 他 设备 以 及 电网 的 干扰 ， 如 增加 屏蔽 措施 、 对 感性 负载 加 入 吸收 电 

路 等 。 

1. 屏蔽 

屏蔽 是 目前 采用 最 多 也 是 最 有 效 的 一 种 方式 。 屏 蔽 技术 用 来 抑制 电磁 噪声 沿 
着 空间 的 传播 ， 即 切断 辐射 电磁 噪声 的 传输 途径 。 通 常用 金属 材料 或 磁性 材料 把 
所 需 屏 蔽 的 区 域 包围 起 来 ， 使 屏蔽 体内 外 的 “ 场 ”相互 隔 离 。 

屏蔽 按 其 机 理 可 分 为 电场 屏蔽 、 磁 场 屏 菩 和 电磁 场 屏蔽 。 

(1) 电场 屏蔽 

当 噪 声 源 是 高 电压 、 小 电流 时 ， 其 辐射 场 主要 表现 为 电场 ， 电 场 屏 蔽 是 为 了 
抑制 噪声 源 和 敏感 设备 之 间 由 于 存在 电场 耦合 而 产生 的 干扰 。 

注意 : 良好 接地 是 金属 板 产生 电场 屏蔽 的 先决 条 件 ， 如 不 接地 或 接地 不 良 ， 
则 可 能 产生 比 没有 金属 板 时 更 严重 的 干扰 。 

电场 屏蔽 设计 要 点 : 

1) 系统 中 的 强 电 设备 金属 外 党 (伺服 驱动 单元 、 变 频 器 、 步 进 驱 动 单元 、 
开关 电源 、 电 动机 ) 应 可 靠 接地 ， 实 现 主动 屏蔽 。 

2) 敏感 设备 (如 数控 单元 等 ) 外 壳 应 可 靠 接地 ， 实 现 被 动 屏 蔽 。 

3) 强 电 设备 与 敏感 设备 之 间距 离 应 尽 可 能 远 ， 一 般 在 电 柜 内 ， 强 、 弱 电 设 
备 应 尽量 保持 30cm 以 上 的 距离 ， 最 小 距离 为 10cm。 

4) 高 电压 、 大 电流 动力 线 与 信号 线 应 分 开 走 线 ， 例 如 使 用 独立 线 槽 等 ， 距 
离 尽 可 能 保持 在 30cm 以 上 ， 最 小 距离 为 5 ~7.5cm， 同 时 尽量 避免 平行 走 线 , 不 
能 将 强 电线 与 信号 线 捆扎 在 一 起 。 

5) 信号 线 应 尽量 靠近 地 线 (或 接地 平板 ) 或 者 用 地 线 包 围 它 。 
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6) 屏蔽 电缆 既 能 对 电场 起 到 被 动 屏 蔽 作用 ， 也 能 起 到 主动 屏蔽 作用 ， 条 件 

是 屏蔽 层 接地 。 如 果 屏 蔽 层 不 接地 ， 则 有 可 能 造成 比 不 用 屏蔽 线 时 更 大 的 电场 
入 

7) 强 电线 如 不 能 与 信号 线 分 开 走 线 ， 则 强 电线 应 采用 屏蔽 线 ， 屏蔽 层 应 可 
靠 接地 。 

(2) 磁场 屏蔽 

当 噪 声 源 具有 低 电 压 和 大 电流 性 能 时 ， 其 重 射 场 主 要 表现 为 磁场 ， 磁 场 屏 蔽 
是 为 了 抑制 噪声 源 和 敏感 设备 之 间 由 于 磁场 耦合 所 产生 的 和 干扰。 磁场 屏蔽 主要 是 
依赖 高 导 磁 材料 所 具有 的 低 磁 阻 特性 ， 对 磁 通 起 到 分 路 的 作用 ， 使 得 屏蔽 体内 部 
的 磁场 大 大 减弱 。 

磁场 屏蔽 的 设计 要 点 : 

1) 选用 高 导 磁 率 的 材料 ， 如 玻 莫 合 金 等 ， 并 适当 增加 屏蔽 体 的 壁 厚 。 

2) 被 屏蔽 的 物体 不 要 安排 在 紧 靠 屏蔽 体 的 位 置 上 ， 以 尽量 减少 通过 被 屏蔽 
物体 体内 的 磁 通 。 

3) 注意 磁 屏 蔽 体 的 结构 设计 ， 对 于 强 磁 场 的 屏蔽 可 采用 双 层 磁 屏 蔽 体 
结构 。 

4) 减少 干扰 源 和 敏感 电路 的 环 路 面积 ， 最 好 的 办 法 是 使 用 双 绞 线 和 屏 菩 
线 ， 让 信号 线 与 接地 线 (或 载 流 回 线 ) 扭 绞 在 一 起 ， 以 便 使 信号 与 接地 线 (或 
载 流 回 线 ) 之 间 的 距离 最 近 。 

5) 增 大 线 间 的 距离 ， 使 得 干扰 源 与 受 感应 的 线路 之 间 的 互感 尽 可 能 的 小 。 

6) 如 有 可 能 ， 应 使 干扰 源 的 线路 与 受 感应 线 的 线路 呈 直 角 (或 接近 直角 ) 
布线 ， 这 样 可 大 大 降低 两 线路 间 的 磁场 耦合 。 

7) 敏感 设备 应 远离 干扰 源 〈 强 电 设备 、 变 压 器 等 ) 布置 ,距离 应 保持 为 
30cm 以 上 。 

(3) 电磁 场 屏蔽 

电磁 场 屏 蔽 用 于 抑制 噪声 源 和 敏感 设备 距离 较 远 时 ， 通 过 电磁 场 耦 合 产生 的 
干扰 。 电 磁场 屏蔽 必须 同时 屏蔽 电场 和 磁场 。 通 常 采用 电阻 率 小 的 良 导 体 材料 ， 
空间 电磁 波 在 人 射 到 金属 体 表 面 时 会 产生 反射 和 吸收 ， 电 磁 能 量 被 大 大 衰减 ， 从 
而 起 到 屏蔽 作用 。 

屏蔽 机 箱 〈 屏 蔽 盒 ) 设计 要 点 : 

1) 结构 材料 。 

机 箱 的 屏蔽 材料 一 般 采 用 铜板 、 铁 板 、 铝 板 、 镀 锌 铁 板 等 ， 厚 度 约 为 
0.2~0.8mm， 这 些 金属 板 对 电场 、 高 频 磁 场 和 电磁 场 屏 蔽 效能 都 很 大 ， 可 达 
100dB 以 上 。 

@ 用 于 低频 磁场 屏蔽 的 高 磁 导 率 的 铁 磁 性 材料 ， 一 般 不 用 作 机 箱 ， 而 是 直接 
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用 在 需要 进行 低频 磁 屏 蔽 的 元 着 件 上 。 

(3) 对 于 塑料 壳 体 ， 是 在 其 内 壁 喷涂 一 层 薄 膜 导电 层 或 在 注塑 时 挫 入 高 导电 率 
的 金属 粉 或 金属 纤维 ,使 之 成 为 导电 塑料 。 

2) 搭 接 。 机 箱 的 电气 连续 性 是 壳 体 屏蔽 效能 的 决定 性 因素 。 因 此 ， 必 须 尽 
量 减少 机 箱 结构 的 电气 不 连续 性 ， 以 便 控制 经 底板 和 机 充 颖 际 产 生 的 电磁 场 泄 漏 
和 辐射 。 

(QD 在 底板 和 机 这 的 缝隙 和 不 连续 处 要 尽 可 能 好 地 搭 接 。 

@) 保 证 接 颖 处 金属 对 金属 的 接触 ， 以 防 电磁 场 的 泄漏 和 辐射 。 

(3 在 可 能 的 情况 下 ， 接 颖 应 焊接 。 在 条 件 受 限制 的 情况 下 ， 可 用 定位 焊 、 小 
间距 的 锦 接 和 用 螺钉 来 固定 。 

(9 保证 紧 固 方法 有 足够 的 压力 ， 以 便 在 有 变形 应 力 、 冲 击 、 振 动 时 保持 表面 
良好 接触 。 

(9 在 接 颖 不 平整 的 地 方 或 在 可 移动 的 面板 等 处 ， 必 须 使 用 导电 衬 垫 或 指 形 弹 
簧 材料 。 

人 保证 同 衬 垫 配合 的 金属 表面 没有 非 导电 保护 层 〈 如 油漆 、 喷 塑 ) 。 

QD 当 需 要 活动 接触 时 ， 使 用 指 形 压 壬 (而 不 用 网 状 衬 垫 ) ， 并 要 注意 保持 弹 


















































性 指 壬 的 压力 。 
注意 : 衬 执 种 类 包括 金属 网 射频 衬 垫 和 铜 镀 合金 、 导 电 橡 皮 、 导 电 蒙 布 、 泡 
沫 衬 垫 。 

















3) 穿 透 和 开口 。 机 箱 中 通常 都 有 电源 线 和 控制 线 的 引入 和 引出 ， 在 面板 部 

分 还 有 操作 键 、 显 示 屏 的 开 孔 ， 还 有 通风 孔 等 ， 这 些 孔隙 都 可 能 造成 电磁 波 的 严 
重 泄漏 。 

QO 要 注意 由 于 电线 穿 过 机 过 使 整体 屏蔽 效能 降低 的 程度 。 典 型 的 未 滤波 的 导 
线 穿 过 屏蔽 体 时 ， 屏 蔽 效能 会 降低 30dB 以 上 。 

@) 电 源 线 进 入 机 壳 时 全 部 应 通过 滤波 器 盒 。 

@@ 信 和 号 线 、 控 制 线 进入 / 穿 出 机 壳 时 ， 要 通过 适当 的 滤波 器 。 

@@ 为 熔 丝 、 搬 孔 等 加 金属 帽 。 

@ 用 导电 衬 垫 和 垫圈 、 螺 母 等 实现 钮 子 开关 防止 泄漏 安装 。 

(@ 在 屏蔽 、 通 风 和 强度 要 求 高 而 重量 要 求 不 苛刻 时 ， 用 蜂窝 板 屏蔽 通风 口 ， 
最 好 用 焊接 方式 保持 线 连接 ， 防 止 泄漏 。 

Q@ 尽 可 能 在 指示 器 、 显 示 器 后 面 加 屏蔽 ， 并 对 所 有 引线 用 穿 心 电容 滤波 。 在 
不 能 从 后 面 屏 蔽 指示 器 /显示 器 和 对 引线 滤波 时 ， 要 用 与 机 壳 连 接 的 金属 网 或 导 
电 玻 璃 屏蔽 在 指示 器 /显示 器 的 前 面 (采用 夹 金属 丝 的 屏蔽 玻璃 、 或 在 透明 塑料 
或 玻璃 上 镀 透 明 导 电 膜 ) 。 
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2. 感性 负载 加 吸收 电路 抑制 瞬 态 噪声 

系统 中 的 感性 负载 如 继 电 融 、 接 触 器 、 电 磁 阀 、 电 动机 等 ， 在 关 断 时 会 产生 
强烈 的 脉冲 噪声 ， 影 响 其 他 电路 的 正常 工作 ， 必 须 在 感性 负载 处 加 吸收 电路 抑制 
瞬 态 噪声 ， 其 吸收 电路 的 接线 法 如 图 5 - 68 所 示 。 





,| R(S0~1kQ) 
C (0.1~2pF) 




















图 5-68 感性 负载 并 联 吸收 需 件 








a) 直流 负载 并 联 续 流 二 极 管 〈 如 直流 继电器 线圈 ) 
b) 交流 负载 并 联 R-C 灭 弧 器 〈 如 交流 继电器 、 接 触 器 、 电 磁 阀 等 线圈 ) 
c) 三 相交 流 异步 电动 机 并 接 三 相 灭 弧 器 
注意 : 根据 不 同 要 求 ， 感 性 负载 两 端 也 可 并 联 电阻 、 压 敏 电阻 、 稳 压 管 等 吸 
收回 路 ,但 R-C 吸收 回路 具有 很 好 的 抑制 作用 ， 推 荐 采用 R-C( 灭 弧 絮 ) 进行 
吸收 ， 灭 弧 器 应 尽量 靠近 感性 负载 进行 安装 。 


5. 8.6 综合 设计 指南 


本 万 介 绍 电磁 兼容 综合 设计 案例 。 电 磁 兼 容 设计 需要 考虑 的 事项 如 下 : 

1) 电气 控制 柜 应 该 采用 冷 轧钢 板 制作 ， 为 了 保证 电 柜 的 电磁 一 致 性 ， 采 用 
一 体 结构 或 焊接 。 

2) 电 柜 安装 板 采用 镀 锌 钢板 ， 以 提高 系统 的 接地 性 能 。 

3) 控制 柜 内 各 个 部 件 按照 强 、 弱 电 分 开 安装 、 布 线 。 
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4) 各 屏蔽 电缆 进 控制 柜 时 ， 在 其 进入 处 应 屏蔽 层 接地 。 

5) 各 进 给 驱动 电动 机 、 主 轴 驱 动 电动 机 的 动力 线 和 反馈 线 直接 接 入 驱动 单 
元 ， 不 经 过 端子 转 接 。 

6) 各 位 置 反馈 线 、 指 令 给 定 线 、 通 信 线 等 弱电 信号 线 必 须 采 用 屏蔽 电费 ， 
单 股 线 直 径 不 低 于 0.2mm 。 若 采用 双 绞 双 屏 蔽 电缆 则 更 佳 。 

7) 开关 量 端子 板 、 编 码 盘 反馈 屏蔽 电缆 中 电源 线 采 用 多 忌 绞 合共 用 ， 以 提 
高 信号 电源 与 这 些 部 件 的 抗 干扰 能 

8) 各 部 件 外 完 必 须 可 徘 接地 。 

9) 各 结构 间 可 靠 接 地 、 共 地 。 

HNC-18/19 系列 数控 单元 电磁 兼容 综合 设计 指南 如 图 5 - 69 所 示 ,，HNC-21/ 
22 系列 数控 单元 电磁 兼容 综合 设计 指南 如 图 5-70 所 示 ， 图 中 的 注 1 ~ 注 11 见 图 
后 文字 说 明 。 












































HNC-18/19 IO 端子 














图 5-69 电磁 兼容 综合 设计 指南 一 一 HNC-18/19 系列 数控 单元 
























































图 5-70 电磁 兼容 综合 设计 指南 一 一 HNC-21722 系列 数控 单元 

















图 中 的 注 1~ 注 11 是 指 应 注意 如 下 事项 。 

注 1: 必须 对 系统 提供 可 靠 接 地 ， 接 地 电阻 小 于 4Q， 并 在 控制 柜 内 最 近 的 
位 置 接 入 PE 接地 排 。 

注 2: 电源 线 进入 电 柜 的 位 置 (总 空 开 前 ) 三 相对 地 接 高 压 (2000V) 瓷 片 
电容 ， 可 非常 明显 地 减少 电源 线 进入 的 干扰 (脉冲 、 浪 涌 )。 

注 3: 各 线 在 磁 环 上 绕 4~5 圈 。 

注 4: 接地 排 采用 不 低 于 3mm 的 铜板 制作 ， 保 证 良好 接触 、 导 通 。 

注 5: 大 电感 负载 〈 交 流 接触 器 线圈 、 三 相 异 步 电 动机 、 交 流 电 磁 阀 线圈 
等 ) 要 采用 R-C 〈 灭 弧 器 ) 吸收 高 压 反 电动 势 ， 抑 制 干扰 信号 。 

注 6: 伺服 电源 、 控 制 电源 、 数 控 系 统 电源 采用 隔离 变 压 避 供电 。 

注 7: 各 部 件 外 这、 屏蔽 层 可 靠 接 地 ， 重 要 部 件 之 间 及 控制 柜 之 间 的 接地 线 
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应 不 低 于 2. 5mm 。 

注 8: 重要 部 件 ， 如 数控 系统 的 交流 电源 应 采用 低 通 滤波 带 ， 减 少 工 频 电源 
上 的 高 频 干 扰 信 号 。 

注 9: 若 数 控 单 元 的 电源 采用 直流 24V， 则 可 与 输入 /输出 开关 量 共 用 一 个 
电源 ， 建 议 采 用 开关 电源 。 直 流 阀 、 抱 闸 线圈 的 直流 电源 应 与 前 者 分 开 ， 采 用 独 
立 的 电源 。 

注 10: 各 信号 屏蔽 电 绕 ， 特 别 是 位 置 反 馈 与 指令 给 定 电缆 ， 在 两 端 加 穿 过 
式 铁 氧 体 磁 芯 ， 可 有 效 提 高 信号 传输 的 可 靠 性 。 

注 11: 屏蔽 电缆 的 屏蔽 层 应 厚 而 密实 ,不 应 有 空 际 ， 每 单 根 线 应 为 多 心 绞 
线 ， 截 面积 不 低 于 0.2mm ， 信 号 电源 线 应 采用 多 根 并 用 (一般 电源 与 电源 地 各 
用 3 根 )。 若 采用 双 绞 双 屏 蔽 电缆 则 效果 更 好 。 




















第 6 童 华中 数控 系统 机 床 电气 控制 电路 设计 实例 


6. 1 数控 车 床 系统 设计 举例 一 一 TK6140 


6.1.1 系统 简介 
所 控制 机 床 为 带 四 工 位 自动 刀 架 的 两 坐标 围 式 车 床 ， 主 轴 采 用 普通 异步 电动 
机 ， 机 械 手动 换 档 变速 。 针 对 不 同 的 数控 单元 ， 数 控 系 统 主要 屁 件 的 配置 不 同 ， 
见 表 6-1、 表 6-2。 
表 6-1 典型 车 床 数控 系统 设计 主要 器 件 一 一 HNC-18 系列 数控 单元 












































































































































































































































序号 名 称 规 格 主要 用 途 
1 数控 单元 HNC-18i-TD 控制 系统 
2 手持 单元 HWL-1001 手 播 控制 
AC380V/220V 150W 开关 电源 供电 
3 控制 变压器 AC380V/110V 100W 交流 接触 器 电源 
AC380V/24V 100W 照明 灯 电 源 
4 伺服 变压器 3P AC380V/220V 2. SkW 为 伺服 驱动 单元 供电 
5 开关 电源 AC220V/DC24V 35W 开关 量 及 中 间 继 电 天 
6 伺服 驱动 单元 HSV-162-030 X、Z 轴 电 动机 伺服 驱动 单元 
7 伺服 电动 机 GK6071-6AC31-FE (6N .my) X 轴 进 给 电动 机 
8 伺服 电动 机 GK6072-6AC31-FE (7.5N .my) Z 轴 进 给 电动 机 
9 变频 器 SJ300-075HF 主轴 变频 器 
表 6-2 典型 车 床 数控 系统 设计 主要 器 件 一 一 HNC-21 系列 数控 单元 
序号 名 称 规 格 主要 用 途 
1 数控 单元 HNC-21-TD 控制 系统 
AC380V/220V 100W 伺服 控制 电源 、 开 关 电 源 供电 
加 AC380V/110V 100W 交流 接触 器 电源 
? 后 刚 必 压 镶 AC380V/24V 100W 照明 灯 电 源 
AC380V/24V 100W HNC-21TD 电源 
3 伺服 变压器 3P AC380V/220V 2. 5kW 为 伺服 驱动 单元 供电 
4 开关 电源 AC220V/DC24V 50W 开关 量 及 中 间 继 电器 
5 伺服 驱动 单元 HSV-160-030 2 台 X、Z 轴 电 动机 伺服 驱动 单元 
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( 续 ) 
序号 名 称 规 格 主要 用 途 
6 伺服 电动 机 GK6071-6AC31-FE (6N .m) X 轴 进 给 电动 机 
伺服 电动 机 GK6072-6AC31-FE (7.5N .mm) Z 轴 进 给 电动 机 
































采用 HNC-21-TD 的 方案 中 ， 采 用 的 是 普通 主轴 电动 机 ， 如 果 需 要 主轴 驱动 
单元 请 参考 HNC-18i-TD 的 相关 部 分 。 


6.1.2 总 体 框图 
车 床 数控 系统 总 体 框图 如 图 6-1、 图 6 -2 所 示 。 










输入 开关 量 (机 床 检测 输入 ) 


输出 开关 量 (继电器 控制 ) 
X 轴 编码 器 反馈 























图 6-1 和 车床 数 控 系 统 总 体 框图 一 一 HNC-18i-TD 


主轴 编码 器 
主轴 电动 机 [一 CD 





输入 开关 量 (操作 按钮 、 机 床 检测 输入 ) 


输出 开关 量 (伺服 、 继 电器 控制 ) 
X 轴 编码 器 反馈 








疝 服 电动 机 X| | 


Z 轴 编码 器 反馈 
| 


图 6-2 和 车床 数控 系统 总 体 框图 一 一 HNC-21-TD 














床 电 气 控 制 电路 设计 实例 173 





6.1.3 输入 输出 开关 量 定义 


以 下 为 典型 车 床 数控 系统 对 输入 输出 开关 量 的 定义 ， 在 本 章 的 例子 中 ， 虽然 
有 些 输入 输出 开关 量 给 出 了 定义 , 但 并 未 使 用 ， 有 些 则 根据 需要 进行 了 重新 





定义 。 
1. HNC-18 系统 


1) XS1 ~ XS3: 脉冲 接口 式 伺服 











表 6-3 进 给 轴 控 制 接口 信号 定义 




















































驱动 顺和 步 进 电动 机 驱动 需 控 制 接口 信和 号 名 说 明 
(DB15 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 6-3 所 示 ， A+、A- 编码 器 A 相位 反馈 信号 
言 号 定义 见 表 6-3。 B+、B- 编码 器 B 相位 信 反 馈 信 号 
XS1~XS3(DB15 头 孔 华 针 ) VA RN A 编码 器 Z 脉冲 反馈 信和 号 
DC24V 电源 输出 (给 驱动 器 开关 量 
8:DIR— +24V, 24VG 
Wops (so Nd DI 供电 ) 
: ol 引 14:CP+ a 
2 9 | 13:24VG Y0.0 复位 
4Y01 | 。 8 和 Y0.1 使 能 
2 23 10:B- So * 一 一 0 、1、2, 分 别 是 X，Y, Z 
A lo 5 
有 ) 9:A- 轴 驱 动 准 备 好 
(© CP+、 CP- 昌 令 脉冲 输出 〈(A 相 ) 
图 6-3 进 给 轴 控 制 接口 引 脚 图 人 








2) XS4: 主轴 编码 需 接 口 (DB9 座 针 ) ， 
表 6-4。 








其 引 脚 如 图 6-4 所 示 ， 信 号 定义 见 


3) XS5 : 主轴 控制 接口 (DB15 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 6-5 所 示 ， 信 号 定义 见 


表 6-4 主轴 编码 器 接口 信号 定义 


说 明 





主轴 编码 器 A 相位 反馈 信和 号 








主轴 编码 器 B 相位 反馈 信和 号 
主轴 编码 器 Z 脉冲 反馈 





表 0 -5 O 
XS4( 头 孔 座 针 ) 

A 信号 名 

8:SB-— 

了 SA+ 、SA- 

6:5VG SB+ 、SB - 
SZ+、 SZ- 
+5V. 5VG 





图 6-4 主轴 编码 器 引 脚 图 





DC5V 电源 
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XS5( 头 孔 座 针 ) 表 6-5 主轴 控制 接口 信号 定义 
信息 名 说 明 
8o 人 18i, 18xp, 19xp/T 18xp, 19xp/M 
2 a0 +24V，24VG | PLC DC24V 电源 PLC DC24V 电源 
3 12:Y0.3 X1.0 1 号 刀 主轴 定向 完成 
11:Y0.0 X1.1 2 号 刀 主轴 速度 到 达 
o 10:24VG X1.2 3 号 刀 主轴 零 速度 
19 9:AOUT X2.3 主轴 报警 主轴 报警 
Y0.0 复位 (报警 清除 ) 复位 (报警 清除 ) 
Y0.2 主轴 正 转 主轴 正 转 
图 6-5 主轴 控制 接口 引 脚 图 Y0.3 主轴 反 转 主轴 反 转 
Y0.4 主轴 制 动 主轴 制 动 
4) XS6: 开关 量 输入 接口 Y0.5 主轴 定向 主轴 定向 
(DB25 座 孔 ) ， 其 引 脚 如 图 6-6 AOUT 主轴 模拟 量 指令 0 ~ 10V 输出 
人 和 S GND 英 拟 量 输 出 地 
所 示 ， 信 号 定义 见 表 6-6。 人 
5) XS7 :手持 单元 接口 (DB25 座 孔 ) ,其 引 脚 如 图 6-7 所 示 , 信 号 定义 见 表 6-7。 
XS6( 头 针 座 孔 ) 表 6-6 开关 量 输入 接口 信号 定义 
1:24VG 14:24VG 二 
2:24VG 15.X2 5 信号 名 说 明 
3:X2.4 loo 16.X2 3 | 18i, 18xp, 19xp/T 18xp, 19xp/M 
4x22 ||o9|| 17x21 24VG PLC DC24V 电源 地 | ”PLC DC24V 电源 地 
5X20 || oo 
Gx16 |88| 1oxrs X0.0 XX 轴 准 备 好 X 轴 准 备 好 
7:X1.4 o9 20-X13 X0. 1 尾 座 进 到 位 Y 轴 准备 好 
X12 69 21X11 X0.2 Z 轴 准 备 好 Z 轴 准 备 好 
SX ligeo| 22:x07 x0.3 X 轴 参 考点 X 轴 参 考点 
.98 23:X0.5 X0.4 尾 座 退 到 位 Y 轴 参 考点 
12.X02 X0.5 Z 轴 参 考点 Z 轴 参 考点 
Pe 5:X0. 本 mE 
13:X0.0 X0.6 刀 架 锁 紧 到 位 刀具 夹 紧 到 位 
X0.7 卡 盘 夹 紧 到 位 刀具 松 开 到 位 
图 6-6 开关 量 输入 接口 引 脚 图 X1.0 1 号 刀 主轴 定向 完 
X1.1 2 号 刀 主轴 速度 到 达 
XS7( 头 针 座 孔 ) 和 re 
1:24VG X1.2 3 号 刀 主轴 零 速 度 
14:24VG ~ 
2:24VG 0] 1524VG X1.3 4 号 刀 未 定义 
+7 88| 16:t24v X1.4 5 号 刀 / 主 轴 4 档 主轴 4 档 
X37 ||69|| 1724vG 和 a 
A o9 18.X2 .6 X1. 5 6 号 刀 / 主 轴 3 档 主轴 3 档 
869 19.X3 5 X1.6 7 号 刀 / 主 轴 2 档 主轴 2 档 
gx32 | 88| 20333 X1.7 8 号 刀 / 主 轴 1 档 主轴 1 档 
| 5 X2.0 超 程 输入 超 程 输入 
10:Y25 || 69| 23:Y26 X2.1 急 停 输入 急 停 输入 
De 935】 24HA X2.2 外 部 报警 外 部 报警 
13.5VG [@] 5V X2.3 主轴 报警 主轴 报警 
X2.4 脚 踏 开关 未 定义 
图 6-7 手持 单元 接口 引 脚 图 X2 .5 防护 门 开 关 未 定义 
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表 6-7 手持 单元 接口 信号 定义 
说 明 说 明 
证 号 名 信号 名 
18i, 1l8xp, 19xp-TD| 1l8xp, 19xp-MD 18i，18xp，19xp-TD| 1l8xp, 19xp-MD 
+24V, 24VG| ”PLC DC24V 电源 | PLC DC24V 电源 X3.7 第 二 急 停 第 二 急 停 
X2.6 第 二 循环 启动 第 二 循环 启动 空 该 脚 无 功能 该 脚 无 功能 
X2.7 第 二 进 给 保持 第 二 进 给 保持 Y2.4 U4 U4 
X3.0 X 轴 选 择 X 轴 选 择 Y2.5 U5 U5 
X3.1 未 定义 Y 轴 选 择 Y2.6 第 二 循环 启动 灯 | 第 三 循环 启动 灯 
X3.2 Z 轴 选 择 Z 轴 选 择 Y2.7 第 二 进 给 保持 大 第 二 进 给 保持 娄 
X3.3 未 定义 未 定义 空 该 脚 无 功能 该 脚 无 功能 
X3.4 手 摇 倍 率 X1 手 摇 倍 率 X1 HA 手 播 A 相 手 摇 A 相 
X3.5 手 摇 倍 率 X10 | 手 摇 倍 率 X10 HB 手 授 B 相 手 授 B 相 
X3.6 手 摇 倍 率 X100 | 手 摇 售 率 X100 | +5V、5VG | 手 播 DCSV 电源 | 手 摇 DC5V 电源 
6) XS9: 开关 量 输出 接口 (DB25 座 针 ) ， 其 引 脚 如 图 6-8 所 示 ， 信 和 号 定义 
见 表 6-8。 XS9( 头 孔 座 针 ) 
2. HNC-21 系统 25:Y0.1 
注意 : 11:Y04 (BB 0 
10:Y06 ‖ 。 
o° || 22:Y0.7 
1) XS12 (DB25/F)、 XS21、 XS22 ( DB25/M) vivio|: | 
未 用 。 8:Y12 | 2。| 20:Y13 
、 IY14 | 。° | 19:Y1.5 
2) HNC-21/22 进 给 轴 、 主 轴 控 制 接口 未 包含 开关 6:Y16 上 。s | 18.y17 
i 5:Y20 | oe | 17:Y21 
量 信号。 4:Y22 | 。。| 16:Y23 
3) HNC-21/22 标准 PLC 程序 中 给 出 了 各 开关 量 信 订 室 |。 审 15: 室 
号 的 有 效 状态 ( 常 开 、 常 闭 )。 wave 
相关 接口 信号 定义 如 下 。 图 6-8 开关 量 输出 
1) XS8 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 手持 单元 接口 信号 定 接口 引 脚 图 
义 见 表 6-9。 
表 6-8 开关 量 输出 接口 信号 定义 
说 明 说 明 
信号 名 信号 名 
18i, 18xp, 19xp-TD 18xp，19xp-MD 181，18xp ，19xp-TD 18xp，19xp-MD 
24VG | PLC DC24V 电源 地 | PLC DC24V 电源 地 | Yo0.3 主轴 反 转 主轴 反 转 
Y0.0 复位 (报警 清除 )， 复位 (报警 清除 ) | Y0.4 主轴 制 动 主轴 制 动 
Y0.1 | 使 能 使 能 Y05 | U6 主轴 定向 
Y0.2 主轴 正 转 主轴 正 转 Y0.6 卡 盘 夹 紧 刀具 夹 紧 
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( 续 ) 
说 明 说 明 
信号 名 信号 名 
18i, 18xp, 19xp-TD | 18xp, 19xp-MD 18i, 18xp, 19xp-TD | 18xp, 19xp-MD 
Y0.7 卡 盘 松 开 刀具 松 开 Y1.6 主轴 2 档 主轴 2 档 
Y1.0 刀 架 正 转 U7 Y1.7 主轴 1 档 主轴 1 档 
Y1.1 刀 架 反 转 U8 Y2.0 U0/ 尾 座 进 UO 
Y1.2 冷却 冷却 Y2.1 U1/ 尾 座 退 Ul 
Y1.3 润滑 润滑 Y2.2 U2 U2 
Y1.4 主轴 4 档 主轴 4 档 Y2.3 U3 U3 
Y1.5 主轴 3 档 主轴 3 档 空 该 脚 无 功能 该 脚 无 功能 
表 6-9 手持 单元 接口 信号 定义 
引 脚 号 信号 名 标号 定义 
3 5V 地 二 手 摇 脉 冲 发 生 器 +5V 电源 地 
25 +5V 一 手 播 脉 冲 发 生 器 +5V 电源 
2 HB 手 摇 脉 冲 发 生 器 B 相 
24 HA 人 手 摇 脉 冲 发 生 器 A 相 
1 028 Y3. 4 未 定义 
23 029 Y3.5 未 定义 
0 030 Y3.6 手持 单元 工作 指示 灯 ， 低 电 平 有 效 
22 031 Y3.7 未 定义 
9 132 X4.0 手持 单元 坐标 选择 输入 X 轴 ， 常 开 点 ,闭合 有 效 
21 133 X4.1 手持 单元 坐标 选择 输入 Y 轴 ， 常 开 点 ,闭合 有 效 
8 134 X4.2 手持 单元 坐标 选择 输入 Z 轴 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
20 135 X4.3 手持 单元 坐标 选择 输入 第 4 轴 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
7 136 X4.4 手持 单元 增 量 倍率 输入 X1 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
19 137 X4.5 手持 单元 增 量 倍率 输入 X10， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
6 138 X4.6 手持 单元 增 量 倍率 输入 X100， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
18 139 X4.7 手持 单元 使 能 输入 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
5 空 一 加 
17 ESTOP3 三 路 的 端子 
4 ESTOP2 一 路 的 端子 
3，16 +24V 本 : 电 的 DC24V 电源 
1, 2, 14, 15 | 24V 地 和 : 电 的 DC24V 电源 地 



























































2) XS10 (DB25/F 头 针 座 孔 ) 输入 接口 (10 ~119) 信号 定义 见 表 6-10。 
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表 6-10 开关 量 输入 接口 信号 定义 1 



























































































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 
13 I0 X0.0 X 轴 正 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
25 11 X0.1 X 轴 负 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
12 DZ X0.2 Z 轴 正 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
24 13 X0.3 Z 轴 负 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
11 14 X0.4 C 轴 正 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
23 15 X0.5 C 轴 负 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
10 16 X0.6 卡 盘 夹 紧 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
22 17 X0.7 卡 盘 松 开 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
9 I8 X1.0 X 轴 回 参考 点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
21 I9 X1.1 Z 轴 回 参考 点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
8 110 X1.2 C 轴 回 参考 点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
20 11 X1.3 未 定义 
7 112 X1.4 冷却 系统 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 
19 113 X1.5 润滑 系统 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 (未 用 ) 
6 114 X1.6 压力 系统 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 (未 用 ) 
18 115 X1.7 未 定义 
5 116 X2.0 主轴 1 档 到 位 ， 常 开 点 ,闭合 有 效 (未 用 ) 
17 117 X2.1 主轴 2 档 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
4 118 X2.2 未 定义 
16 I19 X2.3 未 定义 
3 空 2 
1 4 二 | 2 地 一 外 部 直流 24V 电源 地 





























3) XS11 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 输入 接口 (120 ~ B9) ， 见 表 6-11。 
表 6-11 开关 量 输入 接口 信号 定义 2 




































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 

13 120 X2.4 外 部 运行 允许 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

25 DPI1 X2. 5 伺服 电源 模块 OK， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
12 122 X2.6 伺服 驱动 器 OK， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

24 D3 X2.7 电 柜 空气 开关 OK， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

11 124 X3.0 主轴 报警 ， 常 团 点 ， 断 开 有 效 

23 125 X3.1 主轴 速度 到 达 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
10 126 X3.2 1 号 刀 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

22 D7 X3.3 2 号 刀 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
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( 续 ) 
引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 
9 I28 X3.4 3 号 刀 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
21 I29 X3.5 4 号 刀 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
8 130 X3.6 5 号 刀 到 位 ， 常 开 点 ,闭合 有 效 (未 用 ) 
20 131 X3.7 6 号 刀 到 位 ， 常 开 点 ， 闭合 有 效 (未 用 ) 
Re | X4.0~ 与 XS8 i 用 于 手持 单元 的 坐标 选择 输入 、 增 量 倍率 输 
X4. 7 和 人 入、 使 能 按钮 输入 
3 空 一 见 XS8 
1, 2, 14, 15 | 24V 地 = 外 部 直流 24V 电源 地 
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4) XS20 (DB25/F 头 孔 座 针 ) 00 ~ 015， 信 号 定义 见 表 6-12。 


表 6-12 开关 量 输出 接口 信号 定义 











































































































































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 
3 000 Y0.0 运行 允许 ， 低 电 平 有 效 
25 O01 Y0.1 系统 复位 ， 低 电 平 有 效 
2 002 Y0.2 伺服 允许 ， 低 电 平 有 效 
24 003 Y0.3 SV_ CWL 伺服 减 电流 ， 低 电 平 有 效 〈 未 用 ) 
1 O04 Y0.4 升降 轴 抱 闸 ， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
23 005 Y0.5 冷却 开 ， 低 电 平 有 效 
0 006 Y0.6 刀 库 〈 架 ) 正 转 ， 低 电 平 有 效 
22 007 Y0.7 刀 库 〈 架 ) 反 转 ， 低 电 平 有 效 
9 008 Y1.0 主轴 正 转 〈 主 轴 使 能 ) ， 低 电 平 有 效 
21 009 Y1.1 主轴 反 转 (主轴 使 能 ) ， 低 电 平 有 效 
8 010 Y1.2 主轴 制 动 /主轴 方式 切换 ， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
20 O11 Y1.3 卡 盘 松 ， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
7 012 Y1.4 主轴 1 档 ， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
9 013 Y1.5 主轴 2 档 ， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
6 014 Y1.6 未 定义 
8 O15 Y1.7 未 定义 
5 空 SS 
7 ESTOP3 一 急 停 回路 驱动 KA 继电器 ， 控 制 动 力 电源 的 输出 端子 
4 ESTOP1 一 急 停 回路 与 超 程 回路 的 串联 接 人 端子 
6 OTBS2 一 超 程 限 位 开关 的 接 和 人 端子 
3 OTPS1 一 超 程 限 位 开关 的 接 人 端子 
1, 2, 14, 15 | 24V 地 和 外 部 直流 24V 电源 地 
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6.1.4 电气 原理 图 简介 


下 面 以 示意 图 的 形式 给 出 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 的 主要 部 分 ， 对 于 线 
号 ， 仅 给 出 了 在 不 同 的 页 面 均 出 现 的 线 缆 的 线 号 。 

1. HNC-18 系统 

(1) 电源 部 分 ( 见 图 6 -9) 


AC 380V 三 相 
伺服 变压器 


R 
QF2| JAC380/220 S 
6A 2.5kW J 


U11 主轴 变频 器 


QF3 V1l = } - 
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F4 KMI 四 
a ] 全 刀 架 电动 机 
RC2 二 
KM3 
| () 冷却 电动 机 


















220A 220B 
一 一 


到 : 数控 单元 


























刀 架 电动 机 刀 架 电动 机 ; 志 
让 转 反 转 冷却 电动 机 














图 6-9 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 电源 部 分 
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系统 中 没有 电磁 阀 ， 因 此 只 用 了 一 个 DC24V 35W es at 
的 开关 电源 ， 在 开关 电源 进 线 侧 用 一 个 低 通 滤波 器 与 数 YL0 YL1 Y12 
控 单 元 电源 (AC220V) 隔离 开 来 。 

总 电源 进 线 、 变 压 器 输入 端 等 处 的 磁 环 和 高 压 资 片 。 pg 
电容 未 在 图 中 表示 出 来 。 

图 6-9 中 ，QF1 ~ QF5 为 三 相 空气 开关 ，QF6 ~ QF8 为 | 
单 相 空气 开关 ，KM1 ~ KM3 为 三 相交 流 接触 器 ，RC1、RC2 “~ 


为 三 相 阻 容 吸 收回 《 灭 弧 器) ，RC3 ~ RC5 为 单 相 阴 害 豚 。 “2 Ke 
a 谷 / 3 = i 容 二 
收 器 ( 灭 弧 器 ) 。 6-10 典 贡 车床 数控 


系统 电气 原理 图 
(2) 继电器 与 输入 /输出 开关 量 ( 见 图 6-10 ~ 图 6-12) 人 


图 6-10 中 ，KA1 ~ KA3 为 直流 24V 继电器 ， 主 要 是 
由 输出 开关 量 控制 ;输入 开关 量 主要 来 自 进 给 驱动 单元 、 主 轴 变 频 器 、 机 床 电气 
等 部 分 的 状态 信息 与 报警 信息 。 
















































































X 轴 参考 点 开关 





Z 轴 参考 点 开关 


1 号 刀 到 位 
2 号 刀 到 位 
3 号 刀 到 位 
4 号 刀 到 位 





















急 停 输入 
外 部 报警 7 SQX- 
7 SQZ-1 
让 轴 超 程 限 位 开关 





(继电器 DC24V 地 ) 


图 6-11 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 输入 /输出 开关 量 1 
注 : 1. X0.0、X0.2、X2.3 在 进 给 轴 控 制 接口 (XS1、XS3) 、 主 轴 控 制 接口 (XS5) 中 使 用 。 
2. 若 相 关 报 警 输 入 信号 没有 ， 则 相应 的 输入 信和 号 应 该 与 DC24V 地 短 接 (如 X2.5) 。 


图 6-11 中 ，100 (DC24V 地 )、24V 为 图 6-9 中 DC24V 35W 开关 电源 的 输出 。 
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Y00 ”复位 
bY01 使 能 
12 4Y02 主轴 正 转 
24 4Y0.3 主轴 反 转 








刀 架 电动 机 正 转 
刀 架 电动 机 反 转 
冷却 继电器 

















39 
159 


224VG 100 
14 uve (继电器 DC24V 地 ) 
124VG 
图 6-12 典型 车 床 数 控 系 统 电 气 原理 医 输入 /输出 开关 量 2 
注 : Y0.0 ~ Y0.3 在 进 给 轴 控 制 接口 (XS1 ，XS3 ) 、 主 轴 控 制 接口 (XS5) 中 使 


(3) 主轴 单元 接线 图 ( 见 图 6-13) 
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SJ300-075HFE 
7.SKW 














HNC-18i-TD 





图 6-13 典型 车 床 数 控 系 统 电 气 原理 图 一 一 主轴 单元 
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(4) 伺服 单元 接线 图 ( 见 图 6-14、 图 6-15) 








R 








伺服 电源 o 
oo 0 了 


来 自 图 6-7 


数控 装置 

















图 6-14 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 网 














伺服 驱动 电路 




































4 
© 
5 
4 
. 2 
# 下 
B- |10 
Z+| 3 最 
Z-111 19 
CP+ 114 10 
CP- | 7 9 
DIR+ 115 
DIR- | 8 











轴 控 制 电缆 编码 器 电缆 




















图 6-15 典型 车 床 数 控 系 统 电 气 原理 图 


2. HNC-21 系统 

(1) 电源 部 分 ( 见 图 6-16) 

在 本 设计 中 ， 照 明灯 的 AC24V 电源 和 HNC-21 的 AC24V 电源 是 各 自 独立 的 ， 
系统 中 没有 电磁 阀 因 此 只 用 了 一 个 DC24V 50W 的 开关 电源 ， 在 开关 电源 进 线 侧 
用 一 个 低 通 滤波 器 与 伺服 控制 电源 (AC220V) 隔离 开 来 。 

总 电源 进 线 、 变 压 咒 输入 端 等 处 的 磁 环 和 高 压 瓷 片 电容 未 在 图 中 表示 出 来 。 

图 6-16 中 ，QF0 ~ QF4 为 三 相 空 气 开关 ，QFS ~ QF10 为 单 相 空气 开关 ， 
KM1 ~ KM6 为 三 相交 流 接触 器 ，RC1 ~ RC4 为 三 相 阻 容 吸 收 器 ( 灭 弧 器 )， 





伺服 驱动 电线 连接 
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RC5 ~ RC10 为 单 相 阻 容 吸收 絮 ( 灭 弧 絮 )。 













































































































































AC380V 3 相 
eX 伺服 变压器 RGI 
QF1 AC380/220 Ee S 到 : 
10A 2.5KW [= 到 站 伺服 驱动 单元 
KM2 
RC2 
0 5 时 主轴 电动 机 
20AF 
[RE 
KM4 ve 
| RC3 
QF3 Ls 电 去 
04 MEN 二 人 
RC4 
QF4 KM6 用 
1A 冷却 电动 机 
开关 电源 人 C220V 
50W | DC24V 
AC380V| QF10 十 
400W 3A |] 
IAC24V| 数控 装置 
100W HG 24V 100 220A 220B 
区 ila a 
- 到 : 继电器 ， 侧 服 驱 动 彰 元 
数控 装 团 到 : 伺服 驱动 单元 
伺服 驱动 器 
































Ra 
. . 

KAG6 KA7 
KAS8 

KM4 

= 电 柜 风扇 
控制 变压器 RC5 RC6 RC7 RC8 RC9 RC10 
所 站 加 


伺服 强 电 主轴 正 转 主轴 反 转 刀 架 电动 刀 架 电动 冷却 电动 机 
机 正 转机 反 转 








器 








6-16 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 电源 部 分 
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(2) 继电器 与 输入 /输出 开关 量 ( 见 图 6-17 ~ 图 6-19) 


外 部 伺服 主轴 ”主轴 刀 架 刀 架 ”冷却 























































































































运行 允许 运行 允许 OK ” 正 转 反 转 正 转 反 转 起 动 
Y0.0 100 420 Y10 YLL Y06 Y07 YO0;5 
KA2 
KA3 KAS7 KA47 KAT7 KA6T 
24V 
KAI1 KA2 KA3 KA4 KA5 KA6 KA7 KA8 
图 6-17 典型 车 床 数 控 系 统 电 气 原 理 图 继电器 部 分 
XS10 Rg XS11 i 
13 I00X00 SO 人 一 一 放 轴 正 限 位 开关 WD 一 一 外 部 运行 允许 
25 11 5@Z2 一 区 轴 负 限 位 开关 | 25 Dn 
12 120X02>< 人 7z 轴 正 限 位 开关 | 12122026 攻 和 | 伺服 驱动 器 OK 
24 139X03 O93 2 一 7 轴 贷 限 位 开关 | 24 D39X27 SO | 电 柜 空 开 OK 
11 140 11D4ox30 一 | 主轴 报警 
2315 23 1259 霍 尔 开关 
10 i 10 126% X32 SQI1 1 号 刀 到 位 
22 17 SOX_2 22 1270 人 2 2 号 刀 到 位 
9 18 jos 5 一 一 X 轴 参考 点 开关 | 9 1286。X34 Se 3 号 刀 到 位 
21 199XL 一 一 7Z 轴 参考 点 开关 | 21129%X35 SQ4 和 一 二 汪 | 4 号 刀 到 位 
8 I10% 8 1300X3. X 轴 准备 好 
20111 ? 20 1310X3.7 Z 轴 准备 好 
7 112 7 1329 
19I139 19 I339 
6 I140 6 I349 
18 3 18 135 
5 116 5 136 
17 1170 17 137 
4 8 4 138 
16119 161399 
3 空 " 3 空 24V 
15 24VG 100 15 24VG 100 
224VG (继电器 DC24V 地 ) | 2 24VGo 一 | DC24V 
1424VG 14 24VGo— 开关 电源 输出 地 
124VG 124VG9 一 




















图 6-18 典型 车 床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 输入 /输出 开关 量 1 
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KA1 ~KAS8 为 直流 24V 继电器 ， 主 要 是 由 输出 开关 量 控制 的 ; 输入 开关 
量 主要 来 自 进 给 驱动 单元 、 主 轴 变 频 器 、 机 床 电气 等 部 分 的 状态 信息 与 报警 
信息 。 

图 6-17 中 ，KA1 ~ KA8 为 中 间 继 电器 ; SQX-1、SQX-3 分 别 为 X 轴 的 正 、 负 
限 位 开关 的 常 闭 触 点 ; SQZ-1、SQ2-3 分 别 为 Z 轴 的 正 、 负 限 位 开关 的 常 闭 触 点 ; 
420 为 来 自 伺服 驱动 单元 的 故障 连锁 ; 100 (DC24V 地 )、24V 为 图 6-16 中 
DC24V 50W 开关 电源 的 输出 。 

图 6-18 中 ，100 (DC24V 地 ) 、24V 为 图 6-16 中 DC24V 50W 开关 电源 的 
输出 。 

因为 没有 手持 单元 ， 所 以 XS8 中 的 两 个 急 停 回路 引 脚 需要 得 接 起 来 ， 如 
图 6-19 所 示 。 








运行 允许 继电器 
系统 复位 
伺服 允许 


冷却 开 继电器 

刀 架 电动 机 正 转 继电器 
刀 架 电动 机 反 转 继电器 
主轴 正 转 继电器 
主轴 反 转 继电器 


17ESTOP3y 一 一 一 
4 ESTOP29 一 一 一 
16 +24V9 

3 +24V9 

15 24VG9 
2 24VG9 
14 24VG9 
1 24VG9 


外 部 运行 多 许 继 电器 KA2 





100( 继 电器 DC24V 地 ) 














100( 继 电器 DC24V 地 ) 


图 6-19 典型 车 床 数控 系统 设计 电气 原理 图 一 一 输入 /输出 开关 量 2 
注 : Y0. 1 、Y0.2 输出 到 伺服 驱动 单元 ， 各 继电器 的 连接 见 图 6-17。 





























(3) 伺服 单元 接线 图 ( 见 图 6-20、 图 6-21) 


T 
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控制 电源 。 HSV-160 
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-21-TD PE 电缆 
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伺服 驱动 单元 的 连接 
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图 6-21 典型 车 床 数 控 系 统 电 气 原理 图 
注 : *————6、7。 





伺服 驱动 电缆 连接 








第 6 章 华中 数控 系统 机 床 电气 控制 电路 设计 实例 187 





6.2 数控 铣床 系统 设计 举例 一 一 XK714 


6.2. 


1 系统 简介 
1. HNC-18 系统 


1) 机 床 : 三 坐标 铣床 ，X、Y、2 坐标 轴 。 


2) 控制 柜 结构 : 


强 电 控制 柜 + 吊 挂 箱 。 





3) 主轴 : 变频 器 ， 高 、 低 两 档 分 段 无 级 调 速 。 


典型 铣床 数控 系统 设计 主要 器 件 见 表 6 -13。 


表 6-13 典型 铣床 数控 系统 设计 主要 器 件 一 HNC -18 























































































































序号 名 称 规 格 主要 用 途 
1 数控 单元 HNC-18xp-MD 控制 系统 
2 手持 单元 HWIL-1001 手 播 控制 
AC380V/220V 300W 伺服 控制 电源 、 开 关 电 源 供电 
3 控制 变 压 絮 AC380V/110V 150W 热 交 换 器 及 交流 接触 器 电源 
AC380V/24V 100W 照明 灯 电 源 
4 伺服 变压器 3 相 AC380V/220V 5.5kW 为 HSV-160 型 伺服 驱动 单元 供电 
3 开关 电源 AC220V/DC24V 100W PLC, 2Z 轴 抱 闸 及 电磁 阀 
6 伺服 驱动 单元 HSV-160-030 X、Y、Z 轴 电 动机 驱动 单元 
7 主轴 变频 器 CIMR-G5A45P51A 5. SkW 主轴 电动 机 驱动 单元 
8 主轴 电动 机 4kW 矢量 控制 变频 电动 机 
9 伺服 电动 机 GK6063-6AC31-FE (11N . my) X、Y 轴 进 给 电动 机 
10 伺服 电动 机 GK6063-6AC31-FB (11N . m 抱 疗 ) Z 轴 进 给 电动 机 








2. HNC-21 系统 











1) 机 床 : 四 坐标 铣床 ，X、Y、2 直线 坐标 轴 +C 回转 坐标 轴 (数控 转台 )。 


2) 控制 柜 结构 : 


强 电 控制 柜 + 吊 挂 箱 。 





3) 主轴 : 伺服 驱动 单元 ， 液 压 换 档 ， 分 高 速 、 


典型 铣床 数控 系统 设计 主要 器 件 见 表 6 -14。 


表 6-14 典型 铣床 数控 系统 设计 主要 器 件 一 一 HNC-21 


低速 两 档 。 

















序号 名 称 规 格 主要 用 途 
1 数控 单元 HNC-21-MD 控制 系统 
2 手持 单元 HWL-1001 手 择 控制 
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序号 名 称 规 格 


( 续 ) 


主要 用 途 





AC380V/220V 300W 
AC380V/110V 250W 
AC380V/24V 100W 
AC380V/24V 100W 


3 控制 变 压 融 








伺服 控制 电源 、 开 关 电 源 供电 








热 交 换 器 及 交流 接触 器 电源 





照明 灯 电 源 








HNC-21MD 电源 






































































































































4 进 给 伺服 电抗 器 6kW 为 HSV-18D 型 伺服 驱动 单元 供电 
5 主轴 伺服 电抗 器 5. 5kW 为 HSV-18S 型 主轴 驱动 单元 供电 
6 开关 电源 AC220V/DC24V 50W 开关 量 及 中 间 继 电器 
7 开关 电源 AC220V/DC24V 100W 升降 轴 (Z 轴 ) 抱 闻 及 电磁 阀 
8 伺服 驱动 单元 HSV-18D-025 X、Y、Z、C 轴 电 动机 驱动 装置 
9 主轴 驱动 单元 HSV-18S-050 主轴 电动 机 了 驱动 单元 
10 伺服 电动 机 GK6073-6AC61-FE (11N. m) X、Y 轴 进 给 电动 机 
11 伺服 电动 机 GK6073-6AC61-FB (11N . m， 抱 闸 ) Z 轴 进 给 电动 机 
12 伺服 电动 机 GK6061-6AC61-FE (6N .my) C 轴 进 给 电动 机 
13 伺服 电动 机 GM7103-4SB61 (5.5kW) 主轴 交流 伺服 电动 机 
6.2.2 总 体 框图 
如 图 6-22、 图 6-23 所 示 。 
HNC-18xp-MD 
| 输入 开关 量 ( 机 床 检测 输入 ) 
前 输出 开关 量 ( 继电器 控制 ) 
X 轴 编 码 器 反馈 


= 





Rs 

































图 6-22 典型 铣床 数控 系统 设计 总 体 框 图 一 一 HNC-18xp-MD 
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编码 器 





18S 型 主轴 伺服 














输入 开关 量 ( 操作 按钮 、 机 床 检测 输入 ) 










输出 开关 量 ( 伺服 、 继 电器 控制 ) 
X 轴 编 码 器 反馈 


伺服 电动 机 x| | 


Y 轴 编 码 器 反馈 


伺服 电动 机 Y| 


乙 轴 编 码 器 反馈 


-一 











_ 工 襄 芝 可 一 











伺服 电动 机 Z| | 
C 轴 编 码 器 反馈 


i i 


图 6-23 典型 铣床 数控 系统 设计 总 体 框图 一 一 HNC-21-MD 

















6.2.3 输入 输出 开关 量 定义 


以 下 为 典型 铣床 数控 系统 对 输入 输出 开关 量 的 定义 ， 在 本 章 的 例子 中 ， 有 些 
开关 量 虽 然 给 出 了 定义 但 并 未 使 用 ， 有 些 则 根据 需要 进行 了 重新 定义 。 

1) HNC-18xp-MD 参考 6.1.3 节 。 

2) HNC-21-MD: 

GDXS8 插座 中 的 130 ~ I39 、028 ~ 031 信和 号 与 XS11 和 XS21 插座 中 各 同名 信 
号 均 为 并 联 关系 ， 留 给 手持 单元 使 用 ， 直 接 由 XS8 引出 。 

@ 对 输入 〈I 和 输出 (0) 重新 标号 为 X 和 YY， 以 便 与 PLC 状态 显示 相 一 
致 ， 在 PLC 编程 中 也 更 方便 。X0. 0、X0. 1…X1.2 与 10、I01…I10 相对 应 ， 即 
X0 代表 PLC 输入 第 0 个 字 节 ，X1 代表 PLC 输入 第 1 个 字 节 ，X1.3 则 代表 PLC 
输入 第 1 个 字 节 的 第 三 位 ， 即 输入 开关 量 的 111。 

G@XS12 (DB25/AF)，XS21、XS22 (DB25ZM) 未 用 。 

相关 接口 信号 定义 如 下 。 

1) XS8 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 手持 单元 接口 信号 定义 见 表 6-15。 
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表 6-15 手持 单元 接口 信号 定义 




























































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 定义 

13 5V 地 = 手 摇 脉 冲 发 生 吉 +5V 电源 地 

25 +5V 一 手 摇 脉 冲 发 生 器 +SV 电源 

12 HB 一 手 摇 脉 冲 发 生 器 B 相 

24 HA 手 摇 脉 冲 发 生 器 A 相 

11 028 Y3.4 未 定义 

23 029 Y3.5 未 定义 

10 030 Y3.6 手持 单元 工作 指示 灯 ， 低 电 平 有 效 

22 031 Y3.7 未 定义 

9 132 X4.0 手持 单元 坐标 选择 输入 X 轴 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
21 133 X4.1 手持 单元 坐标 选择 输入 Y 轴 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
8 134 X4.2 手持 单元 坐标 选择 输入 Z 轴 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
20 135 X4.3 手持 单元 坐标 选择 输入 C 轴 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
7 136 X4.4 手持 单元 增 量 倍率 输入 XI ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
19 137 X4.5 手持 单元 增 量 倍率 输入 X10， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
6 138 X4.6 手持 单元 增 量 倍率 输入 X100， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
18 139 X4.7 手持 单元 使 能 输入 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

5 空 = 

17 ESTOP3 ES3 手持 单元 急 停 按钮 串 接 到 急 停 回路 的 端子 

4 ESTOP2 ES2 手持 单元 急 停 按 钮 串 接 到 急 停 回路 的 端子 
3，16 +24V 24V 为 手持 单元 的 输入 输出 开关 量 供电 的 DC24V 电源 

1, 2, 14, 15 | 24V 地 24G 为 手持 单元 的 输入 输出 开关 量 供电 的 DC24V 电源 地 















































2) XS10 (DB25AF 头 针 座 孔 ) 输入 接口 (10 ~119) 信号 定义 见 表 6 
表 6-16 XS10 开关 量 输入 接口 信号 定义 

































































引 脚 号 信号 名 标号 信和 号 定 》 

13 I0 X0.0 X 轴 正 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
25 11 X0.1 X 轴 负 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
12 12 X0.2 Y 轴 正 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
24 DB X0.3 立轴 负 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
11 14 X0.4 Z 轴 正 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ,闭合 有 效 
23 15 X0. 5 Z 轴 负 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
10 16 X0.6 C 轴 正 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
22 1 X0.7 C 轴 负 向 超 程 限 位 开关 ， 常 开 点 ,闭合 有 效 















































































































































第 6 章 华中 数控 系统 机 床 电气 控制 电路 设计 实例 191 
( 续 ) 

引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 

9 18 X1.0 X 轴 回 参考 点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

21 I9 X1.1 立轴 回 参 考点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

8 110 X1.2 Z 轴 回 参考 点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

20 Il1 X1.3 C 轴 回 参考 点 开关 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

7 112 X1.4 冷却 系统 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 (未 用 ) 

19 113 X1.5 润滑 系统 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 

6 114 X1.6 压力 系统 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 

18 115 X1.7 未 定义 

5 116 X2.0 主轴 1 档 (低速 ) 到 位 ， 常 财 点 ， 断 开 有 效 

17 17 X2. 1 主轴 2 档 (高 速 ) 到 位 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 

4 118 X2.2 未 定义 

16 119 X2.3 未 定义 

3 空 一 - 

1, 2, 14, 15 | 24V 地 一 外 部 直流 24V 电源 地 











3) XS11 (DB25/F 头 针 座 孔 ) 输入 接口 (120 ~ B9) 信号 定义 见 表 6-17。 




















































































































































































































表 6-17 XS11 开关 量 输入 接口 信号 定义 
引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 
13 120 X2.4 外 部 运行 允许 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
25 DPI1 X2.5 伺服 电源 准备 好 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
12 122 X2.6 同 服 驱 动 单元 OK， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
24 D3 X2.7 电 柜 空气 开关 OK， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
11 124 X3.0 主轴 报警 ， 常 闭 点 ， 断 开 有 效 
23 125 X3.1 主轴 速度 到 达 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
10 126 X3.2 主轴 零 速 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
22 D7 X3.3 主轴 定向 完成 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 (未 用 ) 
9 128 X3.4 X 轴 准 备 好 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
21 129 X3.5 立轴 准备 好 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
8 130 X3.6 Z 轴 准 备 好 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
20 131 X3.7 C 轴 准 备 好 ， 常 开 点 ， 闭 合 有 效 
| X4.0 ~ 与 XS8 并 联 ， 用 于 手持 单元 的 坐标 选择 输入 、 增 量 倍率 输 
X4.7 入、 使 能 按钮 输入 
3 空 二 二 
1, 2, 14, 15 | 24V 地 3 外 部 直流 24V 电源 地 
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4) XS20 (DB25AF 头 孔 座 针 ) 00 ~ 015 信和 号 定义 见 表 6-18。 
表 6-18 XS20 开关 量 输出 接口 信号 定义 
































































































































































































































































































































引 脚 号 信号 名 标号 信号 定义 

3 O00 Y0.0 运行 允许 ， 低 电 平 有 效 
25 O01 Y0.1 系统 复位 ， 低 电 平 有 效 
。 002 Y0.2 伺服 允许 ， 低 电 平 有 效 
24 003 Y0.3 主轴 允许 ， 低 电 平 有 效 
1 O04 Y0.4 升降 轴 抱 闸 ， 低 电 平 有 效 
23 005 Y0.5 冷却 开 ， 低 电 平 有 效 
0 006 Y0.6 刀具 松 ， 低 电 平 有 效 
22 007 Y0.7 未 定义 
9 O08 Y1.0 主轴 正 转 ( 主轴 使 能 ) ， 低 电 平 有 效 
21 O09 Y1.1 主轴 反 转 (主轴 使 能 ) ， 低 电 平 有 效 
8 010 Y1.2 主轴 制 动 / 主 轴 方 式 切 换 ， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
20 O11 Y1.3 主轴 定向 ,， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
012 Y1.4 主轴 1 档 (低速 )， 低 电 平 有 效 
19 013 Y1.5 主轴 2 档 (高 速 )， 低 电 平 有 效 (未 用 ) 
6 O14 Y1.6 未 定义 (主轴 3 档 备 用 ， 低 电 平 有 效 ) 
18 015 Y1.7 未 定义 (主轴 4 档 备 用 ， 低 电 平 有 效 ) 
5 空 二 
17 ESTOP3 一 急 停 回路 驱动 KA 继电器 控制 动力 电源 的 输出 端子 
4 ESTOP1 一 急 停 回路 与 超 程 回路 的 串联 的 接 人 端子 
16 OTBS2 超 程 限 位 开关 的 接 入 端子 
3 OTPS1 大 超 程 限 位 开关 的 接 入 端子 

1, 2, 14, 15 | 24V 地 外 部 直流 24V 电源 地 

6.2.4 电气 原理 图 简介 
下 面 以 示意 图 的 形式 给 出 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 的 主要 部 分 。 对 于 线 





号 ， 仅 给 出 了 在 不 同 的 页 面 均 出 现 的 线 缆 的 线 号 。 


1. HNC-18 系统 
(1) 电源 部 分 ( 见 图 6-24) 


总 电源 进 线 、 变 压 器 输入 端 等 处 的 磁 环 和 高 压 盗 片 电容 未 在 图 中 表示 出 来 。 
图 6-24 中 ，QF0 ~ QF4 为 三 相 空 气 开关 ，QF5 ~ QF9 为 单 相 空气 开关 ，KM1 
为 三 相交 流 接触 咒 ，RC1 ~ RC3 为 三 相 阻 容 吸 收 器 〈 灭 弧 器 ) ，RC4 为 单 相 阻 容 
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吸收 需 〈 灭 弧 器 ) ，V1、V2、V3 、V2 为 续 流 二 极 管 ，YV1、YV2、YV3、YVZ 































































为 电磁 阀 和 2Z 轴 电 动机 抱 闸 。 
AC380V 三 相 
| | 伺服 变压器 RCI1 
一 1 
Go a 
0 答 服 驴 动 章 元 
号 Ull 
i VIL | 55 主轴 
WIll | kW 变频 器 
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液压 电动 机 
RS = 
下 Mi 
= 人 》 准 吉 电动 机 
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电 柜 风扇 ” 热 交 换 器 冷却 电动 机 
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ey 
主轴 换 档 阀 "刀具 松 阀 ”主轴 润滑 阀 Z 轴 抱 闸 伺服 驱动 单元 


图 6-24 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 电源 图 























(2) 继电器 与 输入 /输出 开关 量 ( 见 图 6-25 ~ 图 6-27) 
图 6-25 中 ，KA1 ~KA5 为 直流 24V 继电器 ， 主 要 是 由 输出 开关 量 控制 ;输入 开 
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关 量 主要 来 自 进 给 驱动 单元 、 主 轴 变 频 器 、 机 床 电气 等 部 分 的 状态 信息 与 报警 信息 。 
图 6-26 中 ，SQX-1、SQY-1、SQ2Z-1 分 别 为 X、Y、Z 轴 的 超 程 限 位 开关 的 党 
闭 点 。 
主轴 Z 轴 冷却 刀具 主轴 
换 档 抱 阅 起 动 松 润滑 
Y17 X02 YIL2 Y07 Y24 











KA1L1 KA2 KA3 KA4 KA5 


图 6-25 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 继电器 部 分 
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X0.0 X 轴 准 备 好 
X0.1 了 轴 准 备 好 










?X02 zz 贺 抱 六 /准备 好 

240X035 从 一 一 ] X 轴 参加 点 开关 
X0.4SQY-2 

11Y9X05SQZ-2 立轴 参加 点 开关 

239S0 See 一 |Z 轴 参加 点 开关 


刀具 夹 紧 到 位 


SQ5 
i X06 SQ 
| 


了 xX1 1 主轴 速度 到 达 
219X12 主轴 零 速度 
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209 

79 

199x16 SQI 

GbXl. 主轴 高 档 到 位 

18 7 SQ 主轴 低档 到 位 

5 3 去 超 程 输入 

170 全 < wt 急 停 输 入 
X22 SQ3 -SQL 外 部 报警 


润 消 。” 欠 压 








超 程 解除 也 
SQX-1 SQZ-1 
ne 
100 办 超 程 限 位 开关 
(继电器 DC24V 地 ) 
图 6-26 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 输入 /输出 开关 量 1 
注 : 1. X0.0~X0.2、Xl.1、X1.2、X2.3 在 进 给 轴 控 制 接口 (XS1 ~ XS3 ) 、 主 轴 控 制 接口 
(XS5) 中 使 用 。 
2. 若 相关 报警 输入 信号 没有 ， 则 相应 的 输入 信和 号 应 该 与 DC24V 地 短 接 。 












































图 6-27 中 ，100 (继电器 DC24V 地 )、24V 为 图 6-24 中 DC24V 100W 开 
关 电 源 的 输出 。 
(3) 主轴 单元 接线 图 ( 见 图 6-28) 
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复位 





刀具 松 继电器 
主轴 润滑 继电器 


冷却 继电器 











主轴 换 档 继电器 























100 
(继电器 DC24V 地 ) 


图 6-27 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 输入 /输出 开关 量 2 
注 : Y0.0 ~Y0.3 在 进 给 轴 控 制 接口 (XS1 ~ XS3 ) 、 主 轴 控 制 接口 (XS5) 中 使 用 。 
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600 1000W 
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( 兄 图 6524) CIMR-G5A45P51A 和 
HNC-_-18xp-MD 主轴 电动 机 风扇 5.5kW 
XS5 
9 1 主轴 正 转 
2 主轴 反 转 
? 4 主轴 复位 
? 19 主轴 报警 
9? 25 主轴 零 速 
9 26 主轴 速度 到 达 
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6-28 ”典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 一 “主轴 单元 
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(4) 伺服 驱动 单元 接线 图 ( 见 图 6-29、 图 6-30) 
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图 6-30 典型 铣床 数控 系统 
注 : * 一 一 0、 
. HNC-21 系统 

(1) 电源 部 分 ( 见 图 6-31) 
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AC380V 三 相 
进 给 伺服 电 
| RC1| ” 进 给 伺服 电抗 器 站 次 夯 ; 
QF1 MI AC380/200 S XY Z、C 轴 
20A 25A 6kW T 伺服 驱动 单元 
号 
主轴 伺服 电抗 器 
QF2 M92| AC380/200| V1l 主轴 何 
20A| 区 5.5kW Will De 六 
SEE 
RC3 本 
ae Ma 液压 电 
yr M ( ) 液压 电动 机 
RC4 一 
QF4 M4| ? 志 
区 二 冷却 电动 机 
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主轴 换 档 阀 刀具 松 阀 主轴 润滑 阀 ZZ 轴 抱 闸 
典型 狂 床 数控 系统 
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交 表 示 该 部 分 信号 在 其 他 原理 图 中 需要 使 用 。 
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在 本 设计 中 ， 照 明灯 的 AC24V 电源 和 HNC-21 的 AC24V 电源 是 各 自 独 立 
的 ; 工作 电流 较 大 的 电磁 阀 用 的 DC24V 电源 与 输出 开关 量 (如 继电器 、 伺 服 
控制 信号 等 ) 用 的 DC24V 电源 也 是 各 自 独立 的 ， 且 中 间 用 一 个 低 通 滤波 器 隔 
离开 来 。 

总 电源 进 线 、 变 压 絮 输入 端 等 处 的 抗 干扰 磁 环 和 高 压 瓷 片 电容 未 在 图 中 表示 
出 来 。 

图 6-31 中 ，QF0 ~ QF4 为 三 相 空 气 开关 ，QFS ~ QF11 为 单 相 空气 开关 ， 
KM1 ~ KM4 为 三 相交 流 接 触 器 ，RC1 ~ RC4 为 三 相 阻 容 吸 收 器 ( 灭 弧 器 )， 
RC5 ~ RC8 为 单 相 阻 容 吸收 器 ( 灭 弧 器 ) ，KA1 、KA6 ~ KA10 为 直流 24V 继 电 
器 ，V1、V2、V3 、VZ 为 续 流 二 极 管 ，YV1、YV2 、YV3 、YVZ 为 电磁 阔 和 2 轴 
电动 机 抱 闸 。 

(2) 继电器 与 输入 /输出 开关 量 〈 见 图 6-32 ~ 图 6-34) 

KA1 ~ KA10 为 直流 24V 继电器 ， 主 要 是 由 输出 开关 量 控制 ; 输入 开关 量 主 
要 来 自 进 给 驱动 单元 、 主 轴 驱 动 单元 、 机 床 电气 等 部 分 的 状态 信息 与 报警 信息 。 






































外 部 伺服 主轴 主轴 主轴 Z 轴 冷却 刀具 主轴 

















































































































运行 允许 运行 允许 OK 正 转 反 转 换 档 抱 间 起 动 松 润滑 
Y0.0 100 440 YI10 Yl1 Y14 Y0.4 YY03 YO0.6 Y0.7 
SQX-—1 
R 7 KA 
KA2 sQx-37 
soy-17 
sQYv-37 
KAN HNC2! (oy KA2 KAS7 
XS20| 
OTBS1 Wt 
IOTBS2 |16: 
ESTOP1 49- 一 
ESTOP3170 一 一 一 
24V 
KAl1 KA2 KA3 KA4 KAS KA6 KA7 KA8 KA9 KAI10 





























图 6-32 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 继电器 部 分 








图 6-32 中 ，KA1 ~ KA10 为 中 间 继 电器 ; SQX-1 、SQX-3 分 别 为 X 轴 的 正 、 
负 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 ，SQY-1、SQY-3 分 别 为 Y 轴 的 正 、 负 超 程 限 位 开关 
的 常 闭 触 点 ，SQZ-1、SQZ-3 分 别 为 Z 轴 的 正 、 负 超 程 限 位 开关 的 常 闭 触 点 (C 
轴 为 360。 任 意 旋转 工作 台 ， 不 需要 限 位 开关 ) ，440 为 来 自 伺服 驱动 单元 的 故障 
连锁 ，100 为 DC24V 50W 开关 电源 的 地 。 

图 6-33 中 ，100 为 图 6-31 中 DC24V 50W 开关 电源 的 地 。 




























































































图 6-34 


注 : Y0.1 ~Y0.3 输出 到 伺服 及 主轴 单元 ; 各 继 昌 


典型 铣床 数控 系统 电气 原理 
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一 1X 轴 正 限 位 开关 外 部 运行 允许 
一 一 |X 轴 负 限 位 开关 
一 |Y 轴 正 限 位 开关 伺服 驱动 器 OK 
一 一 Y 轴 负 限 位 开关 电 柜 空 开 OK 
一 一 |Z 轴 正 限 位 开关 主轴 报警 
一 一 Z 轴 负 限 位 开关 主轴 速度 到 达 
主轴 零 速 
X 轴 参考 点 开关 
| 有 
ee 
“一 一 |Z 轴 参考 点 开关 Z 轴 准 备 好 
C 轴 参考 点 开关 C 轴 准 备 好 
欠 压 报警 见 XS8 
主轴 1 档 到 位 (手持 接口 ) 
主轴 2 档 到 位 
100 100 
(继电器 DC24V 地 ) (继电器 DC24V 地 ) 
到 6-33 典型 铣床 数控 系统 电 
运行 允许 继电器 
伺服 允许 
主轴 允许 
Z 轴 抱 闸 继电器 
冷却 开 继 电器 
刀具 松 继电器 
主轴 正 转 继电器 
21 一 | 全 主轴 反 转 继电器 
8 134 
20 1359 < 和 
7 136y 44 | [XL, 主轴 换 档 继电器 
19 137 | 
6 138 
18 1399 
5 空 Ee ee 
ea 急 停 2 0 
4 ESTOP2 一 一 一 SEE 
16+24V | 限 位 急 停 链 
3 +24Vo 
15 24VGo (继电器 DC24V 地 ) 
2 24VGo— 
1424VG 
el 100 
ay (继电器 DC24V 地 ) 


一 一 输入 输出 开关 量 2 





天 的 连接 见 图 6-32。 
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(3) 主轴 单元 接线 图 ( 见 图 6-35、 





图 6-36) 















| 制 动 电阻 
70Q 1000W 








XS6 XTI1 
驱动 器 220A 1 |AC220 P[ 
控制 电源 220B 2 IAC220 
见 图 6-31 
四 主轴 驱动 单元 
( 见 图 6-32) HSV-18S-050 Be 
100 KA5 KA4 XS4 
KK 22| 主 轴 正 转 R|3 
EA 20| 主 轴 反 转 S|4 
HNC-21-MD 








HNC-2I-MD 
XS9 | 





XS91| 主轴 指令 电缆 _ 










































典型 铣床 数控 系统 电气 原理 











图 一 一 主轴 单元 








HSV-18S 








，GM7 电 动机 ， 


























主轴 速度 到 达 
24V 地 


0 -30 








主轴 正 转 来 自 KA4 








KAS 


































典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 主轴 驱动 
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(4) 伺服 驱动 单元 接线 图 ( 见 图 6-37、 图 6-38) 






































24 ALM-RST 
25 EN 
26 COM 

















































































































呈 XS6 C 轴 | 20ALX56 < 轴 XT]| ， 
a AC220 RBo ol AC220 a 
Lb3 AC220 SHU 43 AC220 SA, 
HSV_18D To HSV-18DTlso 
XS5 PEbs XS5 PEbo 
i i MC1 二 1MC1 
bMS 9|2 MC2 
i 2 READY | | z 轴 准备 好 0 3 Ro]2 READY 
v4 ALM-RST ol24 ALM_RST 
| 25 EN ll25 EN z 轴 
of26 COM 站 |26 COM 
Ueb UC Tle 
轴 控 制 电缆 vb vc La? 2 ) 
i wlel wz \3) 
XS3 XS 
编码 器 es 编码 器 ’ 
XS3| -一 人 9 | -一 9 
电缆 电缆 
C 轴 和 
轴 控 制 电缆 加 5s E 
1019 A 
24V10 2 
图 6-37 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 一 一 伺服 驱动 电路 
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HNC-21-MD| HSV-18D 
HS30 一 33 XS4 ，GK6 电 动机 
DIR— 
DIR+|15 
145Y. 
+5V >912|H5V 
SVG 
5VG 13|GND 
A 2 |A 
B 4 | 也 
Z 16|Z 
U 6 |U 
， V 8 |V 
W 10|W 
/A 3 |/A 
到 /B 5 _ |/B 
轴 准 备 好 
总 /V 9 /Vv 
复位 /W 11//W 
PE 1 IPE 
人 | 








编码 器 电缆 








图 6-38 典型 铣床 数控 系统 电气 原理 图 
注 ; * 一 4、5、6、7。 











伺服 驱动 电线 连接 

















第 7 章 参数 设置 


7.1 数控 单元 参数 设置 


7.1.1 概述 


修改 参数 前 ， 必 须 理 解 参 数 的 功能 和 熟悉 原 设 定 值 ， 不 正确 的 参数 设置 与 更 
改 可 能 造成 严重 的 后 果 。 

参数 修改 后 ， 必 须 重新 启动 数控 单元 方 能 生效 。 所 以 更 动 参数 后 ， 一 定 要 重 
新 启动 数控 单元 。 

参数 的 不 同 级 别 是 按 功 能 和 重要 性 来 划分 的 ， 数 控 单元 设置 了 3 种 级 别 的 权 
限 ， 人 允许 用 户 修改 不 同 级 别 的 参数 。 通 过 权限 口令 的 限制 ， 可 以 对 重要 参数 进行 
保护 ， 并 防止 因 误 操作 而 引起 故障 和 事故 。 查 看 参数 和 备份 参数 不 需要 口令 。 

1. 常用 名 词 和 按键 说 明 

1) 部 件 : 数控 单元 中 的 各 种 控制 接口 或 功能 单元 。 

2) 权限 : 数控 单元 设置 了 3 种 级 别 的 权限 ， 即 :数控 厂家 、 机 床 厂家 、 用 
户 。 不 同 级 别 的 权限 ， 可 以 修改 的 参数 是 不 同 的 。 数 控 厂家 权限 级 别 最 高 ， 机 床 
厂家 权限 其 次 ， 用 户 权限 的 级 别 最 低 。 

3) 主 菜单 与 子 菜单 : 在 某 一 个 菜单 中 ， 用 国 国 键 或 快捷 键 (加 | - 本 ) 
选中 某 项 后 ， 出 现 另 一 个 菜单 ， 则 前 者 称 主 菜单 ， 后 者 称 子 菜单 。 菜 单 可 以 分 为 
两 种 ， 弹 出 式 菜单 和 图 形 按键 式 菜单 ， 如 图 7- 1 所 示 。 


























































































| _ 机床 若 池 子 菜单 (弹出 式 ) 
轴 参 次 F2 
负 服 参数 r3 
轴 补 偿 参 数 。 F4 
PMC 用 户 参数 。 85 


DNC 戎 数 F6 
























过 象限 突 跳 补偿 主 菜单 (图 形 按 刍 式 ) 国电 | 到 Ei 
参 效 : A 
































| ] Em ] 巴 闸 
参数 | | 参数 
F? F8 Fi0 






































图 7-1 主 菜单 和 子 菜单 
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4) 参数 树 : 各 级 参数 组 成 参数 树 ， 在 系统 软件 界面 和 专用 软件 下 显示 的 内 


容 不 同 ， 如 图 7-2、 图 7-3 所 示 。 














伺服 参数 


轴 0 一 轴 5( 最 多 ) 
轴 0 一 轴 35( 最 多 ) 











HNC-18/19 系列 数控 单元 最 多 支持 3 轴 ，HNC-21/22 系列 数控 单元 最 多 文 


持 6 轴 。HNC- 18/19 系列 数控 单元 无 
“过 象限 突 跳 补偿 ”参数 。 
5) 窗口 : 显示 和 修改 参数 值 的 
区 域 。 
2. 查看 和 修改 参数 的 常用 键 的 功能 
1) ‘Ese|: 
QO@ 终 止 输入 操作 。 
@) 关 闭 窗 口 。 
@ 返 回 上 一 级 菜单 。 
Esc| 刍 的 功能 在 系统 软件 界面 下 由 


E10| 键 代替 。 




































































2) IE ~ |R10|: 直接 进入 相应 的 荣 
单 或 窗口 ， 实 现 特定 的 功能 。 
3) IEnter. 











QD 确认 开始 修改 参数 。 
@ 进 入 下 一 级 子 菜 单 。 
二 对 输入 的 内 容 确认 。 
4) [av. I< > 
































; 
过 象限 突 跳 补偿 


图 7-2 数控 单元 的 参数 树 一 一 系统 软件 界 国 


轴 0 一 轴 35( 最 多 ) 


轴 0 一 轴 35( 最 多 ) 























轴 补 偿 值 参数 








硬件 配置 参数 


PMC 系统 参数 
PMC 用户 参数 
言 息 

本 


外 部 报警 信 
用 户 参数 | | 机 床 允 数 | 
[sc 比 ] 


过 象限 突 跳 补偿 











图 7-3 数控 单元 的 参数 树 一 一 专用 软件 


: 在 菜单 或 窗口 内 ， 移 动 光标 或 光标 条 。 








5) lPgupl、 














Pegdn|: 在 菜单 或 窗口 内 前 后 翻 页 。 








7.1.2 在 系统 软件 内 查看 与 设置 参数 

1. HNC-18/19 系列 数控 单元 

(1) 编辑 参数 

编辑 参数 前 必须 输入 密码 。 按 键盘 板 的 | 参数 | 按键 进入 “参数 ” 主 菜 单 ， 如 
图 7-4 所 示 。 按 四 | 输 密码 ， 按 提示 输入 密码 ， 按 Enter| 刍 确认， 密码 正 确 后 
系统 显示 如 图 7-5 所 示 ， 否 则 提示 口令 错误 ， 不 允许 修改 参数 。 


常 机床 参 烙 
序号 参数 什 

















































































Ee 








1 010012 1024 
O01004 0 O01004 [0 
001005 1 O01005 1 
O01006 1 O01006 1 
OO1007 自 O01007 1 
O01010 [| O01009 1 








图 7-4 参数 主 菜单 一 一 未 输入 密码 图 7-5 参数 主 菜单 一 一 正确 输入 密码 后 

















移动 | 人 | 或 | 更 | 方向 键 ， 选 择 所 要 编辑 的 参数 类 型 ， 按 下 |Enter| 键 或 移动 | 忆 | 刍 ， 
选择 相应 的 参数 ， 移 动 | 人 | 或 | 更 |， 屏 幕 下 方 显 示 此 参数 的 含义 ， 按 下 [Enter| 刍 ， 进 
入 编辑 状态 ， 按 下 |Backspace | 键 ,清除 原 值 ， 输 入 新 的 参数 值 后 ， 按 区 nten| 刍 确认 ， 
这 样 就 输入 了 新 的 参数 值 ， 编 辑 轴 参数 、 人 和 伺服 参 数 、 轴 补偿 参数 时 ， 可 通过 |PgDn 
或 BgUp| 刍 切换 不 同 的 轴 。 所 有 参数 修改 完毕 后 ， 按 下 [Ei 键 保存 ， 系 统 将 修改 后 
的 参数 写 和 芯片， 如果 要 使 参数 立即 生效 ， 需 要 关闭 电源 ， 重 启 系统 。 

(2) 备份 参数 

在 图 7-5 所 示 的 参数 主 菜 单 下 ， 按 下 | 了 2| 键 进行 备份 ， 系 统 给 出 默认 的 文件 
名 ， 如 图 7-6 所 示 ， 也 可 将 默认 的 

































































































































































Enter| 键 确认 。 如 果 存 储 路 径 下 有 同 图 7-6 备份 参数 的 默认 文件 名 


名 的 文件 ， 则 系统 提示 “是 否 覆 盖 已 有 文件 YAN? (Y)”,， 按 下 国 或 |Eateag 键 ， 
将 获 盖 原 来 文件 并 备份 参数 ， 否 则 不 予 备份 。 
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注意 : 

1) 备份 参数 的 路 径 ， 请 参考 机 床 参数 0007 号 “参数 /PLC 备份 路 径 (0: 
cF 卡 ,1: U 盘 )”。 

2) 备份 文件 的 后 缀 名 必须 是 “. bap”， 和 否则 载 和 人 参数 时 ， 找 不 到 备份 的 


文件 。 单 段 运行 正常 ”QJIUBEI N00001 
(3) 载 人 、 删 除 参 数 文件 当前 路径 ， CF 卡 
在 图 7-5 所 示 的 “参数 ” 主 菜单 














下 ， 按 下 区 键 进行 载 人 ， 屏 幕 列 出 “| 出 者 1 PARM3.BAP ZXY 99-92 
外 部 存储 器 备份 文件 的 详细 信息 ， 如 
图 7-7 所 示 。 支 持 单个 参数 文件 载 人 
功能 ， 如 PARM001. DAT， 如 果 载 人 
的 是 参数 包 文件 ， 系 统 只 识别 如 parm 
* .bap 的 参数 包 上 载 。 
移动 | 或 |A|、| 太 | 键 ， 选 择 要 图 7-7 选择 要 载 入 的 参数 文件 
载 入 的 参数 文件 位 置 。 移 动 |P> | 或 |A|、| 环 、|PgDn| 、|PgUp 键 ， 选 择 要 载 人 的 参 
数 文件 ， 如 果 要 载 人 参数 文件 ， 按 下 |Enier| 键 ,系统 将 参数 文件 写 人 芯片 ， 如 果 
要 删除 无 用 的 参数 文件 ， 按 下 [Dall ， 即 可 删除 所 选 文件 。 写 入 成 功 后 ， 要 使 参数 
立即 生效 ， 需 要 关闭 电源 ， 重 启 系统 。 
(4) 修改 编辑 参数 密码 
在 图 7-5 所 示 的 “参数 ” 主 菜 单 下 ， 按 下 |EF5| 进 行 改 密码 ， 系 统 提示 如 图 7-8 
所 示 。 输 入 旧 参 数 密码 ， 按 [Enter | 键 参数 | 输入 旧 口 令 :xx*l 
ep EE Dm 
确认 ， 密 码 正 确 后 ， 输 入 新 口令 ， | i 
按 |[Enter| 刍 确认， 再 次 输入 新 口令 并 图 7-8 输入 旧 参 数 密码 


按 |[Enter| 键 确认， 两 次 输入 的 新 口令 一 至， 则 密码 修改 成 功 ， 否 则 提示 密码 不 一 
致 ， 修 改 失 败 。 

2. HNC-21/22 系列 数控 单元 

在 系统 的 主 菜单 界面 下 ， 按 区 10| 键 进入 扩展 菜单 界面 ， 再 按 四 | 键 进入 参数 
功能 子 菜单 。 命 令 行 与 菜单 条 的 显示 如 图 7-9 所 示 。 

在 参数 功能 子 菜单 下 ， 可 对 系统 的 参数 进行 查看 与 设置 。 

(1) 输入 权限 口令 (BB 一 | 了 31) 

输入 权限 口令 的 操作 步骤 如 下 : 





































































































































































































































































米 分 进 给 AAA ‘NV, 6 ‘ i 
程序 | | 运行 | | MDI || WJ 具 | | 设置 || 故障 显示 | | 扩展 
控制 补偿 诊断 : 
F1 FZ F3 F4 F5 F6 F9 F10 
I 





按 匡 10| 键 切换 至 系统 扩展 菜单 
MeO rn Ee 































Moe ls _ 9 


pr ELS VY a UN “ 
参数 | | 修改 | | 输入 二 
索引 || 口令 || 号 
= F10 


图 7-9 进入 参数 功能 子 菜单 
































1) 在 参数 功能 子 菜单 〈 见 图 7-9) 下 按 梧 | 键 ， 系 统 会 给 出 如 图 7- 10 所 示 






































的 菜单 窗口 。 过 
2) 在 输入 栏 输入 相应 权 
限 的 口令 ， 按 Enter 键 确认 。 F10 










































































3) 若 权 限 口 令 输 入 正确 图 7-10 输入 口令 
( 见 图 7-11) ， 则 可 进行 此 权限 级 别 的 参数 或 口令 的 修改 ; 和 否则， 系统 会 提示 
“输入 口令 不 正确 ”。 








t 
pa 











返回 


F10 




























































































(2) 修改 口令 (下 一 | 权 |) 


修改 口令 的 操作 步 又 如 下 : 
1) 输入 权限 口令 (参见 上 面 的 内 容 )。 


2) 在 参数 功能 子 菜单 下 按 色 | ， 弹 出 如 图 7- 12 所 示 荣 单 。 
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AAAN 199“ NW 199: 二 199“ 




















Tl 村 EE 分 过 给 YY | cToo | ES 
参数 站 。 全 份 装 入 返回 
索引 参数 | | 参数 

F1 于 7 F8 F19 


图 7-12 输入 旧 口 令 
3) 在 系统 命令 行 输入 旧 口 令 ， 按 [Enter 刍 确认， 将 弹出 如 图 7-13 所 示 界 面 。 


ls __ ol 
作价 装 入 返回 
参数 | | 参 归 
下 7 F10 
图 7-13 输入 新 口令 


4) 在 输入 栏 输入 修改 后 的 新 口令 ， 按 |Enter| 键 ,在 确认 输入 栏 再 次 输入 修 
改 后 的 新 口令 ， 按 [Enter| 刍 确认。 

5 ) 当 核 对 正确 后 ， 权 限 口令 修改 成 功 ， 否 则 会 显示 出 错 信 息 ， 权 限 口 令 不 变 。 

(3) 参数 查看 与 设置 (|F3| 一 下 |) 

参数 查看 与 设置 的 具体 操作 步骤 如 下 : 

1) 在 参数 功能 子 菜单 下 ， 按 | 四 | 键 ， 系统 将 弹出 如 图 7-14 所 示 的 参数 索引 

































: 106x Ni i106x 二 i106 



































局 淹 就 | 中- 
| 玫 Ei 
th 



































































































































2) 用 | 人 |、| 玉 | 键 选择 要 查看 或 设置 的 选项 ， 按 Enter| 刍 确定 
3) 如 果 所 选项 有 下 一 级 菜单 ， 如 “ 轴 参 数 ”， 系 统 会 弹出 该 参数 索引 子 菜 
单 的 下 一 级 菜单 ， 如 图 7 - 15 所 示 。 





























伺服 参数 F3 
轴 补 传 参 数 F4 
PMC 用 户 参 数 F5 
DNC 参 数 

i 


襄 鲁 | 训 me 
多 


图 7- 14 参数 索引 图 7-15 轴 参 数 索 引 

















4) 用 同样 的 方法 选择 、 确 定 选项 ， 直 到 所 选项 没有 更 下 一 级 的 荣 旧 


“ 轴 参 数 ”中 的 “ 轴 0”" ， 此 时 图 形 显示 窗口 将 显示 所 选 参 数 菜 














名 及 参数 值 ， 如 图 7- 16 所 示 。 


5) 用 会 
6) 如 果 之 前 输入 了 设置 此 项 所 需 的 权限 ， 按 





加 工 方式 ， 目 动 


运行 正常 


11:03:50 























































































































































































































Pgup 
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Pgdn| 等 键 移动 亮 条 到 要 查看 或 设置 的 选项 处 。 





Enter 































































































































































































N 键 取消 。 





所 ， 如 


下 的 所 有 参数 


键 则 进入 编辑 设置 状态 ， 


键 存盘 ， 


三、|P> |、|Backspace| 、|Del| 刍 进行 编辑 ， 按 [Enter 键 确认 。 
7) 按 四 0 键 退 出 编辑 状态 ， 告 继 续 按 | 本 0| 键 将 最 终 退 回 到 参数 功能 子 菜 
， 如 果 有 参数 被 修改 ， 系统 将 提示 是 否 存盘 ， 如 图 7-17 所 示 ， 按 
键 不 存盘 。 
vy 106 Ni i106 二 106: 
数 : |B 豆 J 全 YN? CY) 

参数 | | 修改 | | 输入 备份 | | 装 入 

索引 | | 下令 | 日 令 参数 | | 参数 

F1 Fz [el F? F8 

图 7-17 确认 参数 修改 

8) 按 


站 键 后 ， 系 统 将 提示 是 否 当 缺 省 值 (出厂 值 ) 保存 ， 如 图 7- 18 所 示 ， 
键 存 为 缺 省 值 ， 按 





| 
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: 106x MN lo6 二 1909“ 


图 7-18 确认 保存 为 缺 省 值 






































































9) 修改 后 的 参数 被 保存 后 ， 系 统 将 提示 重新 启动 系统 ， 如 图 7- 19 所 示 。 




















: 1099“ MN 106 Hh 1097” 
青 关 闭 电 源 重 新 后 动 系统 。 





LhMeo ls 9 

















参 故 
F8 F10 

































































图 7-19 修改 参数 后 重新 启动 系统 提示 




















(4) 恢复 为 出 三 值 ( 31 一 | 瑟 |) 

在 修改 参数 过 程 中 ， 在 上 面 (3) 参数 查看 与 设置 过 程 中 步骤 5) 或 6) 之 
后 ， 按 哎 | 键 ， 图 形 显示 窗口 被 选中 的 参数 值 将 被 恢复 为 出 厂 值 〈 缺 省 值 ) 。 

(5) 恢复 为 修改 前 值 ( |B3| 一 FE6|) 

在 上 面 (3) 参数 查看 与 设置 过 程 中 步骤 6) 之 后 ， 按 上 E6| 键 ,图 形 显示 窗 
口 被 选中 的 参数 值 将 被 恢复 为 修改 前 的 值 。 

注意 : 此 项 操作 只 在 参数 值 保存 之 前 有 效 。 

(6) 备份 参数 (| 下 | 一 | 了 |) 

为 防止 参数 丢失 ， 可 以 对 参数 进行 备份 ， 操 作 步 又 如 下 : 

1) 在 参数 功能 子 菜单 下 ， 正 确 输入 口令 后 ( 见 图 7-11)， 按 四 | 键 ， 系 统 
提示 操作 者 确认 参数 备份 文件 的 保存 位 置 ， 如 图 7-20 所 示 。 























































































































Lree Bg 






































图 7-20 备份 参数 一 确认 文件 保存 位 置 


2) 通常 选择 “Y”, 保存 到 默认 位 置 ， 则 提示 操作 者 确认 文件 名 ， 可 以 使 
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用 默认 文件 名 ,也 可 以 自行 输入 ， 文件 名 后 级 为 “. bap”， 按 Enter| 键 确认 ， 
如 图 7-21 所 示 。 若 参数 备份 文件 已 经 存在 ， 则 提示 是 否 覆 盖 原 文件 ， 若 不 想 
敌 盖 ， 则 重复 步骤 1) 、2) 输入 不 同 的 参数 备份 文件 名 。 

































































































































































输入 文件 名 : | 
参数 | | 修改 | | 输入 备份 | | 装 入 返回 
索引 中 | 量 < | 参天 | | 参数 
F1 F2 F3 F7 F8 F106 
图 7-21 备份 参数 一 一 确认 文件 名 
3 ) 完成 参数 备份 操作 ， 系 统 提 示 如 图 7 -22 所 示 。 
意 洲 S 0| 
输入 文人 各 
参数 | | 修改 | | 输入 备份 | | 装 入 返回 
索引 中 | 是 令 || 目 令 参数 | | 参数 
F1 Fz F3 F? F8 F19 






























































图 7-22 备份 参数 一 一 备份 完毕 








(7) 装 入 参数 (|B 一 [FE8|) 

装 入 参数 的 操作 步骤 如 下 : 

1) 在 参数 功能 子 菜单 下 ， 正 确 输入 口令 后 ( 见 图 7-11)，, 按 |E8| 键 ， 系统 
提示 操作 者 确认 参数 备份 文件 的 位 置 ， 如 图 7-23 所 示 。 
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参数 | | 修长 











备份 | | 本 入 双 辐 
索引 || 口令 || 号 基数 | | 孝 数 
EL Fz F3 EE F8 Fi0 

































































图 7-23” 装 入 参数 一 一 确认 文件 位 置 



































2) 通常 选择 “Y”， 在 默认 位 置 选择 参数 备份 文件 ， 系 统 进 入 参数 备份 文件 
选择 窗口 ， 如 图 7-24 所 示 。 


3) 用 [ 低 |、| 太 | 键 移动 完 条 到 要 装 入 的 文件 名 处 ， 按 Enter| 键 确认 ， 也 可 以 


通过 | 二 | 、| 肥 | 键 在 电子 盘 、DNC、U 盘 之 间 进 行 切 换 。 装 人 参数 完成 后 系统 给 出 
如 图 7-25 所 示 提 示 。 
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册 





加 工 方式 ， 上 自动 














运行 正常 





oh a 






































DNC 











U 绎 











| 








小 日 期 
DPARA . BAP 13569 了 11-02-11 13:34 
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7-24 





装 和 人 参数 一 “选择 参数 备份 文件 





















































参数 
F8 


























图 7-25 


装 人 参数 后 重新 启动 系统 提示 


7.1.3 采用 专用 软件 查看 与 设置 参数 


一 = 


运行 


在 DOS 下 








EDITPARA. EXE 文件 ， 软 件 界 面 如 图 7- 26 所 示 。 输 入 权限 


前 可 以 查看 所 有 的 参数 ， 输 入 权限 后 则 可 以 修改 相应 级 别 的 参数 ， 同 时 还 可 以 进 
行 修 改口 令 、 置 出 广 值 、 恢 复 前 值 等 操作 。 














通 




















过 专用 软件 与 在 HNC-21/22 系列 数控 单元 系统 软件 内 关于 参数 的 操作 非 





常 类 似 ， 只 是 通过 专用 软件 可 以 操作 更 多 的 参数 ， 同 时 专用 软件 没有 “备份 参 








数 ” 和 “ 装 人 参数 ”的 功能 。 
1. 输入 权限 口令 (|jE3|) 











输入 权限 口令 的 操作 步骤 如 下 : 
1) 在 如 图 7-26 所 示 的 主 界面 下 按 
单 窗 口 。 




















MW 





、 











F3 























键 移动 亮 条 到 相应 的 权限 ， 按 
键 直接 选择 ， 选 择 权限 级 别 后 (例如 数控 厂家 ) ， 系 统 显 示 如 图 7-28 所 示 。 











F3 








键 ， 系 统 会 给 出 如 图 7-27 所 示 的 菜 

















键 确认 ， 也 可 以 用 





上 1 





Enter 











世纪 星 参 数 设置 





























































































































操作 提示 行 : | 
系统 | | 用 户 | | 输入 退出 
参数 | | 参数 | | 权限 
了 1 Fz Ba Fi10 
图 7-26 参数 设置 专用 软件 主 界面 
操作 提示 行 : | 

















退出 
F19 















































图 7-27 选择 权限 级 别 


数控 厂家 口令 : 








操作 提示 行 : 


二 加 辐 贺 加 四 辣 














图 7-28 输入 权限 口令 





路 
训 
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3) 在 输入 栏 输入 权限 口令 ， 按 Enter| 键 确认 ， 














注入 .口令 不 正确 





若 输入 错误 ， 则 系统 会 给 出 如 图 7 - 29 所 示 提 示 。 
确定 [Y] 





输入 权限 正确 后 软件 界面 如 图 7-30 所 示 。 




















图 7-29 输入 口令 不 正确 






























































操作 提示 行 : 
系统 | | 用 户 | | 输入 修改 退出 
参数 | | 参数 | | 权限 3 
F1 F2 F3 F6 F10 







































































图 7-30 参数 设置 专用 软件 3 


主 界面 一 一 输入 权限 后 























2. 修改 口令 (|E6|) 


修改 口令 的 操作 步 又 如 下 : 
1) 输入 权限 口令 (参见 上 面 的 内 容 )。 

















2) 在 如 图 7-30 所 示 的 主 界面 下 按 |E6 
单 窗 口 。 





机 床 Fz 
用 户 D 令 三 








键 ， 


系统 会 给 出 如 图 7-31 所 示 的 菜 








操作 提示 行 : | 














加 回国 加 加 | | 呈 国 国 











图 7-31 选择 所 要 修改 的 权限 





3) 用 | 人 |、| 太 | 键 移动 之 条 到 相应 的 权限 ， 按 Enter 





























键 确认 ， 也 可 以 用 四 | ~ 





























E3 键 直接 选择 ， 选 择 权限 后 〈 例 如 ， 数 控 广 家 ) ， 系 统 显示 如 图 7-32 所 示 。 






































操作 提示 行 : 


| 


图 7-32 输入 新 口令 
4) 在 输入 栏 输入 修改 后 的 新 口令 ， 按 [Enter 键 ， 在 确认 输入 栏 再 次 输入 修 




















































































































改 后 的 新 ， 按 |Enter| 键 确认 。 输入 权限 
5) 下 后 权限 口令 修改 成 功 ， 否 则 “| 丙 次 输入 的 口令 不 相同 
会 显示 出 错 信 息 ， 如 图 7-33 所 示 ， 权 限 口令 不 变 确定 5 
参数 查看 与 设置 ( 世 | 、 巴 | ) 图 7-33 两 次 输入 的 
参数 查看 与 设置 的 具体 操作 步骤 如 下 : 口令 不 相同 








1) 在 如 图 7-30 所 示 的 主 界面 下 按 | 卫 |、| 了 | 键 ， 系统 分 别 弹出 系统 参数 和 
用 户 参 数 的 索引 ， 如 图 7-34 所 示 。 























外 部 报答 信息 。 了 2 
机 床 参 数 。 下 
DNC 和 参数 设置 F4 

过 象限 实 跳 补 合 瑟 























操作 提示 行 : 操作 提示 行 : 


[I 2 


图 7-34 参数 索引 






















































































2) 用 | 人 |、[ 太 | 键 在 参数 索引 中 选择 参数 类 别 ， 按 [Enter 键 确定 ， 也 可 以 用 
Fl| ~ |F6| 刍 选择， 例如 选择 “系统 参数 ”下 的 “坐标 轴 参数 ”。 
3) 如 果 所 选项 有 下 一 级 菜单 ， 系 统 会 弹出 该 参数 索引 沫 单 的 下 一 级 索引 荣 
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单 ， 如 图 7- 35 所 示 。 





4) 用 同样 的 方法 选择 、 确 定 选 项 ， 直 到 所 选项 


没有 更 下 一 级 的 菜单 ， 














如 “坐标 轴 参 数 ” 中 的 “ 轴 





0”， 此 时 图 形 显示 窗口 将 显示 所 选 参数 菜单 下 的 所 有 
参数 名 及 参数 值 ， 如 图 7 - 36 所 示 。 























5) 用 [全 | 、 杰 |、 











Pgup|、|Pgdn| 等 键 移 动 亮 条 到 




















要 查看 或 设置 的 选项 处 。 
6) 如 果 之 前 输入 了 设置 此 项 所 需 的 权限 ， 按 
Enter 键 则 进入 编辑 设置 状态 ,然后 按 |Eater| 键 
































确认 。 











7) 按 |ESGC| 键 退出 编辑 状态 ， 如 果 有 参数 被 修 
改 ， 系 统 将 提示 是 否 保存 ， 如 图 7 -37 所 示 ， 按 上 外 键 




















保存 ， 按 国 键 不 保存 。 








00100000 训 F 


0100001 
O010000Z 
90100003 









































是 示 行 : | 座 标 轴 参 数 一 > 轴 9 

































































图 7-35 坐标 轴 参 数 索 引 


- 
六 
bo 


0000 








1 
[= 
9] 
bo 


s1:+-,2:+-+,3:Z) 
二 








四 | 





操作 提示 行 : | 座 标 轴 参 次 -一 > 者 6 























由 


















































m1 
~ 议 
号 怀 

麻 





| 























图 7-36 查看 与 设置 “ 轴 0” 参 数 





8) 按 罚 | 键 后 ， 系 统 将 提示 是 否 当 缺 省 值 ( 出厂 值 ) 保存 ， 如 图 7-38 所 示 ， 








己 








按 加 | 键 存 为 缺 省 值 ， 按 


4. 恢复 为 出 三 值 〈 





在 修改 参数 过 程 中 ， 














N 键 取消 。 











上 7 |) 
在 上 面 参数 查看 与 设置 过 程 中 步骤 5) 或 6) 之 后 ， 按 














贺 键 ， 图 形 显 示 窗 口 被 选中 的 参数 值 将 被 恢复 为 出 厂 值 〈 缺 省 值 ) 。 





699 :25 :52 


96100000 

00100001 

0010000Z 

00100003 

loo: 外 

ET 

00100006 } 

QO100007 回 | ,1:+-,Z:+-+,3:Z) 
ER 
00100009 [二 =| 
O0100010 是 否 保 存 所 修改 的 值 

[691609011 确定 [Y]| 取消 [N] 

ET 

99169913 

ET 

9901009015 


操作 提示 行 : 应 标 四 参数 一 

















RD + SIS 区 
四 图 国 国 四 有 | 总 

bo 

名 

Po] Eo: 

oo 






































置 出 | | 恢复 
三 秆 || 前 什 
F7 F8 









































图 7-37 确认 参数 修改 


09:27:48 


900100000 
99100001 
6099106062 
90991060963 

















当 缺 省 值 保 存 
确定 [Y]| 取消 IN] 




























































































图 7- 38 确认 保存 为 缺 省 值 
恢复 为 修改 前 值 (|E8|) 
在 修改 参数 过 程 中 ， 在 上 面 参数 查看 与 设置 过 程 中 步骤 6) 之 后 ， 按 [| 键 ， 
图 形 显示 窗口 被 选中 的 参数 值 将 被 恢复 为 修改 前 的 值 。 
7.1.4 参数 详细 说 明 


录 辑 轴 : X、Y、Z、A、B、C、U、V、W。 在 某 一 通道 中 ,好 辑 铀 不 可 同 
名 。 在 不 同 通道 中 ， 逻 辑 轴 可 以 同名 。 例 如 ， 每 个 通道 都 可 以 有 X 轴 。 
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实际 轴 : 轴 0~ 轴 15， 在 整个 系统 中 是 唯一 的 ， 不 能 重复 。 
在 介绍 参数 时 ， 出 厂 值 用 ”于 示 ， 参 数 的 权限 用 [”) 素 示 。 


1. 系统 参数 

(1) 插 补 周期 [数控 厂家 】 

单位 : ms 〈 室 秒 ) 。 

值 :【4】 8。 

说 明 : 搬 补 器 的 搬 补 周期 。 该 值 越 小 ， 对 硬件 要 求 越 高 。 

(2) 刀具 寿命 管理 使 能 [数控 厂家 】 

值 : 【0】 1。 

说 明 : 是 否 启用 刀具 寿命 管理 功能 。0: 否 ; 1: 是 。 

(3) 移动 轴 脉 冲 当 量 分 母 (分子 为 1xm)【〖【 机 床 厂家 】 

值 1 ~100， 钳 床 :【10 】， 车 床 :【20 】。 

说 明 : 用 以 确定 (直线 ) 移动 轴 内 部 脉冲 当量 ， 即 本 节 标 题 3“ 坐 标 轴 参 
数 ” 中 ，“ 轴 类 型 ”定义 为 “移动 轴 ” 的 轴 内 部 运算 最 小 单位 = 
1um/ 此 值 。 

例如 ， 若 此 值 设 为 10， 则 直线 移动 轴 内 部 脉冲 当量 为 0. 1um。 

(4) 旋转 轴 脉 冲 当 量 分 母 (分子 为 1*/1000)〖 机 床 三 家】 

值 : 铣床 ，1 ~100,【10 】; 

车 床 ,，2, 4 ~100 (偶数 ) ,【20 】 

说 明 : 用 以 确定 旋转 轴 内 部 脉冲 当量 ， 即 本 节 标 题 3“ 坐 标 轴 参 数 ” 中 ， 
“ 轴 类 型 ”定义 为 “旋转 轴 ” 的 轴 内 部 运算 最 小 单位 =1%/ (1000 x 
此 值 ) 。 

例如 ， 帮 此 值 设 为 10， 则 旋转 轴 内 部 脉冲 当量 为 : 1% (1000 x10) =0. 0001°。 

2. 通道 参数 

(1) 通道 名 称 [ 机 床 厂家 】 

值 : 字母 或 数字 的 组 合 ， 最 多 8 个 字符 。 

说 明 : 用 于 区 别 不 同 的 通道 。 

例如 : CHO、CH1。 

(2) 通道 使 能 [机 床 厂家 】 

值 : 0、1。 对 于 通道 0O， 其 出 厂 值 为 【1 】 对 于 其 他 通道 ， 其 出 厂 值 为 [0 】 

说 明 : 所 选 通道 是 否 有 效 。0: 无 效 ; 1: 有 效 。 

以 下 的 参数 是 指定 分 配给 某 通道 的 有 效 逻 辑 轴 (X、Y、Z、A、B、C、U、 
V、W)， 以 及 与 该 逻辑 轴 对 应 的 实际 轴 号 (0 ~ 15 ) 。 实 际 轴 号 在 系统 中 最 多 只 
能 分 配 一 次 。 

实际 轴 号 与 硬件 资源 的 对 应 关系 ， 请 参照 本 节 标 题 3“ 坐 标 轴 参 数 ” 中 的 














“伺服 单元 部 件 号 ”。 

硬件 资源 与 数控 单元 外 部 接口 的 对 应 关系 ， 请 参照 本 节 标 题 5“ 硬 件 配置 参 
(3) X 轴 轴 号 (机 床 广 家 】 
值 : -1、【0】1、2、3、… 、15。 
说 明 : 分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 X 的 实际 轴 轴 号 ，- 1 为 无 效 。 
(4) Y 轴 轴 号 [机 床 三家】 
值 : -1、0、[【1)】 2、3、…、15。 
说 明 : 分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 Y 的 实际 轴 轴 号 ， -1 为 无 效 。 
(5) Z 轴 轴 号 [机 床 三家】 
值 : -1、0、1、【2】 3、…、15。 


说 明 : 分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 Z 的 实际 轴 轴 号 ，- 1 为 无 效 。 
(6) A 轴 轴 号 (0 ~15 有 效 ，- 1 无 效 ) 【机 床 厂家 


见 (11) 中 解释 。 

(7) B 轴 轴 号 (0 ~15 有 效 ，- 工 无 效 ) 【机 床 厂家 】 

见 (11) 中 解释 。 

(8) C 轴 轴 号 (0 ~15 有 效 ，-1 无 效 )【〖 机 床 厂家 】 

见 (11) 中 解释 。 

(9) 轴 轴 号 (0 ~15 有 效 ，-1 无 效 )〖 机 床 厂 家】 

见 (11) 中 解释 。 

(10) V 轴 轴 号 (0 ~15 有 效 ，-1 无 效 )〖 机 床 厂家 】 

见 (11) 中 解释 。 

(11) W 轴 轴 号 (0 ~15 有 效 ，-1 无 效 )〖 机 床 三家) 

值 : 【-1】 0、1、2、3、…、15。 

若 数控 单元 设置 为 四 坐标 系统 , 则 A、B、C、U、V、W 中 某 轴 的 轴 号 的 出 

三 值 为 (3 】。 

说 明 : 分 配 到 本 通道 的 逻辑 轴 的 实际 轴 轴 号 ，- !1 为 无 效 。 

注意 : 实际 轴 号 0 ~ 13 ， 与 本 节 标 题 3“ 坐 标 轴 参 数 ” 中 的 “ 轴 序 号 ”是 一 
致 的 。 

例如 : 若 0 通道 的 “A 轴 轴 号 ” 设 为 3， 则 在 “坐标 轴 参 数 ” 中 ， 轴 3 即 对 
应 0 通道 的 A 轴 ， 在 “坐标 轴 参 数 ” 的 轴 3 的 参数 中 ,“ 轴 名 ”参数 
需要 设 为 “A”。 

(12) 主轴 编码 器 部 件 号 (数控 厂家 】 

值 : 【[-1】 0、1、2、…、31。 

说 明 : 指定 主轴 编码 器 部 件 号 ， 以 便 在 “硬件 配置 参数 ”中 找到 相应 编号 
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的 部 件 ( 硬 件 设备 ) 。 若 没有 安装 主轴 编码 器 ， 则 设置 为 -1。 

(13) 主轴 编码 器 每 转 脉 冲 数 [ 数 控 厂 家 】 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 主轴 每 旋转 一 周 ， 编 码 器 反馈 到 数控 单元 的 脉冲 数 。 

(14) 移动 轴 拐 角 误差 (脉冲 当量 )〖 机 床 厂家 】 

见 (15) 中 解释 。 

(15) 旋转 轴 拐 角 误差 (脉冲 当量 )〖 机 床 厂家 】 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 [20 】。 

单位 : 度 (°)。 

说 明 : 执行 664 指令 时 ， 若 两 段 相 临 G01 指令 的 夹 角 小 于 该 值 ， 则 执行 快 
速 过 渡 ， 以 便 提高 进 给 速度 。 

注意 : 该 参数 过 大 将 损失 部 分 精度 和 细节 ， 通 常设 置 为 45 以 下 。 

(16) 通道 内 部 参数 [数控 厂家 】 

值 : -32768 ~32767， 出 厂 值 为 [0 】 

说 明 : 缺 省 。 

3. 坐标 轴 参 数 ( 以 坐标 轴 参 数 一 一 轴 0 为 例 ) 

(1) 轴 和 名称 [机 床 厂家 】 

值 : {X】 Y、Z、A、B、C、U、V、W。 

说 明 : 轴 0 的 人 逻辑 轴 名 ,与 “通道 参数 ”中 轴 号 设 为 0 的 逻辑 轴 轴 名 相同 。 
一 般 直 线 轴 用 X、Y、Z、U、V、W 等 命名 ,旋转 轴 用 A、B、C 等 
命名 。 

(2) 所 属 通道 号 [机 床 厂家 】 

值 : 【0】 1、2、3。 

说 明 : 该 实际 轴 ( 轴 0) 在 “通道 参数 ”中 ， 指 定 的 所 属于 的 通道 号 (0 ~3)。 

例如 : 在 “通道 参数 ”中 ,通道 0 中 的 “X 轴 轴 号 ” 设 为 0， 则 轴 0 的 “ 轴 
名 称 ” 应 设 为 X,“ 所 属 通道 号 ” 设 为 0。 

(3) 轴 类 型 [数控 厂家 】 

值 : 0、【1】 2、3。 

说 明 : 0 : 未 安装 ; 

] : 移动 轴 ; 
2: 旋转 轴 ， 坐 标 值 不 受 角度 限制 ， 即 可 以 超过 360° 也 可 以 小 于 0°; 
3: 坐标 范围 只 能 在 0° ~360° 之 间 。 

(4) 外 部 脉冲 当量 分 子 (pm) 和 外 部 脉冲 当量 分 母 [ 机 床 厂 家 】 

值 : -32768 ~ -1，1 ~32767， 出 厂 值 为 外 部 脉冲 当量 分 子 【1 】， 外 部 脉冲 

当量 分 母 [4 】( 对 应 HNC-18/19 系统 数控 单元 ) 或 [1】( 对 应 HNC-217 











22 系统 数控 单元 ) 。 
说 明 : 两 者 的 商 为 坐标 轴 的 外 部 脉冲 当量 ， 即 发 送 给 进 给 驱动 单元 的 每 个 外 
部 指令 脉冲 所 对 应 的 机 床 实际 移动 位 置 (lpm 或 0.001°)， 即 外 部 电 
子 齿轮 。 
移动 轴 外 部 脉冲 当量 分 子 的 单位 为 um; 旋转 轴 外 部 脉冲 当量 分 子 的 
单位 为 0.001°。 外 部 脉冲 当量 分 母 无 单位 。 
通常 假定 电动 机 旋转 一 圈 来 推算 这 两 个 参数 : 





外 部 脉冲 当量 分 子 (wm) “电动 机 每 转 一 轿 机 床 移动 距离 或 角度 (转化 为 /1000mm 或 (°)) 








外 部 脉冲 当量 分 母 电动 机 每 转 一 圈 所 需 脉 冲 指令 数 





通过 设置 外 部 脉冲 当量 分 子 和 外 部 脉冲 当量 分 母 ， 可 实现 改变 电子 齿轮 比 的 


目的 。 也 可 通过 改变 电子 齿轮 比 的 符号 ， 达 到 改变 电动 机 旋转 方向 的 目的 。 


例 : 2500 线 编码 器 的 伺服 电动 机 (4 倍 频 后 每 圈 需 要 10000 个 脉冲 ) ， 丝 杜 


为 6 mm， 齿 轮 减 速 比 为 2:3。 


电动 机 每 转 一 圈 ， 机 床 运动 6 x 2/3mm = 4mm， 即 4000pm， 则 : 4000/ 


10000 =4710 =2/5， 外 部 脉冲 当量 分 子 为 2， 外 部 脉冲 当量 分 母 为 5〈 分 别 设 为 
4 和 10 也 是 等 效 的 ) 。 


本 


对 于 HNC-18/19 系统 数控 单元 ， 外 部 脉冲 当量 分 母 需 要 x4， 对 于 上 面 的 例 

则 外 部 脉冲 当量 分 子 和 分 母 应 该 分 别 设置 为 1 和 10。 

(5) 正 软 极限 位 置 [ 机 床 厂家 】 

单位 : 1um 或 0.001。。 

值 : -2147483647 ~ 2147483647 ， 出 厂 值 为 [8000000 】。 

说 明 : 软件 规定 的 正方 向 极限 软件 保护 位 置 。 

注意 : 只 有 在 机 床 回 参考 点 后 ， 此 参数 才 有 效 。 

(6) 负 软 极限 位 置 [ 机 床 厂家 】 

单位 : 1um 或 0.001。。 

值 : -2147483647 ~2147483647， 出 厂 值 为 [ -8000000 】。 

说 明 : 软件 规定 的 负 方 向 极限 软件 保护 位 置 。 

注意 : 只 有 在 机 床 回 参考 点 后 ， 此 参数 才 有 效 。 

(7) 回 参考 点 方式 机床 厂家 】 

值 : 0、1、2、3， 出 厂 值 为 [0 减 [2 】。 

说 明 ; 0 一 一 无 。 

1 一 一 单 向 回 参考 点 方式 ， 以 规定 的 方向 〈 回 参考 点 方向 ) 和 回 参 考 

点 快 移 速度 寻找 参考 点 ， 压 下 参考 点 开关 后 ， 以 回 参考 点 定位 
速度 继续 移动 ， 接 收 到 的 第 一 个 Z 脉冲 的 位 置 (或 步 进 电动 机 
A 相 第 一 次 输出 的 位 置 ) 加 上 参考 点 偏差 即 为 参考 点 位 置 。 
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2 一 一 双向 回 参考 点 方式 ， 以 规定 的 方向 〈 回 参考 点 方向 ) 和 回 参考 
点 快 移 速 度 寻 找 参 考点 ， 压 下 参考 点 开关 ， 反 向 离开 参考 点 开 
关 ， 然 后 再 以 回 参 考点 定位 速度 向 参考 点 开关 方向 前 进 ， 再 次 
压 下 参考 点 开关 后 ， 接 收 到 第 一 个 Z 脉冲 的 位 置 加 上 参考 点 偏 
差 即 为 参考 点 位 置 。 

3 一 一 Z 脉冲 方式 ， 以 规定 的 方向 〈 回 参考 点 方向 ) 压 下 参考 点 开关 
后 ,接收 到 第 一 个 Z 脉冲 的 位 置 加 上 参考 点 偏差 即 为 参考 点 








位 置 。 
(8) 回 参 考点 方向 [机 床 三 家】 
值 : 一 【+), 


说 明 : 发 出 回 参考 点 指令 后 ， 坐 标 轴 寻 找 参考 点 的 初始 移动 方向 。 若 发 出 回 
参考 点 指令 时 ， 坐 标 轴 已 经 压 下 了 参考 点 开关 ， 则 初始 移动 方向 与 回 
参考 点 方式 有 关 。 

(9) 参考 点 位 置 [机 床 厂家 】 

单位 : 1um 或 0.001。。 

值 : -2147483647 ~2147483647 ， 出 厂 值 为 [0 】 

说 明 : 设置 参考 点 在 机 床 坐标 系 中 的 坐标 位 置 。 若 将 机 床 坐 标 系 的 零点 定 为 
参考 点 位 置 ， 则 设置 该 参数 为 0。 

(10) 参考 点 开关 偏差 [机 床 厂家 】 

单位 : 1um 或 0.001。。 

值 : -32768 ~32767， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 回 参考 点 时 ， 坐 标 轴 找 到 Z 脉冲 后 ， 并 不 作为 参考 点 ， 而 是 继续 走 
过 一 个 参考 点 开关 偏差 值 ， 才 将 其 坐标 设置 为 参考 点 。 

(11) 回 参考 点 快 移 速 度 (mm/min)〖 机 床 厂家 】 

单位 : mm/min 或 〈(") /min。 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 [ 1000 】。 

说 明 : 回 参 考点 时 ， 在 压 下 参考 点 开关 前 的 快速 移动 速度 。 

注意 : 该 值 必须 小 于 最 高 快 移 速 度 。 若 回 参考 点 速度 设置 得 太 快 ， 应 注意 参 
考点 开关 与 临近 的 限 位 开关 (一般 为 正 限 位 开关 ) 的 距离 不 宜 太 小 ， 
以 避免 因 回 参考 点 速度 太 快 而 来 不 及 减速 ， 压 下 了 限 位 开关 ， 造 成 
急 停 。 
另外 ， 参 考点 开关 的 有 效 行程 也 不 宜 太 短 ， 以 避免 机 床 来 不 及 减速 ， 
就 已 越过 了 参考 点 开关 ， 而 造成 回 参考 点 失败 。 

(12) 回 参考 点 定位 速度 (mm/min)【〖 机 床 厂家 】 

单位 : mm/min 或 〈(") /min。 








值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 【200 】。 

说 明 : 回 参考 点 时 ， 在 压 下 参考 点 开关 后 ,减速 定位 移动 的 速度 ， 单 位 为 
mm/min 或 (?) /min。 

注意 : 该 参数 必须 小 于 回 参 考点 快 移 速 度 。 

(13) 单 向 定位 偏 移 值 (内 部 脉冲 当量 )〖 机 床 厂家 】 

单位 : 1pm 或 0.001。。 

值 : -32768 ~32767， 出 厂 值 为 [ 1000 】 

说 明 : 工作 台 G60 单 向 定位 时 ， 在 接近 定位 点 从 快 移 速度 转换 为 定位 速度 
时 ， 减 速 点 与 定位 点 之 间 的 偏差 〈 即 减速 移动 的 位 移 值 ) 。 
单 向 定位 偏 移 值 >0: 正 向 定位 ; 
单 向 定位 偏 移 值 <0: 负 向 定位 。 

(14) 最 高 快 移 速 度 (mm/min)〖 机 床 厂家 】 

单位 : mm/min 或 〈(") /min。 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 {2000 】 

说 明 : 当 快 移 修 调 为 最 大 时 (100% )，G00 快 移 定位 (不 加 工 ) 的 最 大 





注意 : 最 高 快 移 速 度 必 须 是 该 轴 所 有 速度 设 定 参数 里 设 定 值 为 最 大 的 。 最 高 
快 移 速 度 与 外 部 脉冲 当量 分 子 和 分 母 的 比值 密切 相关 。 一 定 要 合理 设 
置 此 参数 ， 以 免 超 出 电动 机 的 转速 范围 。 例 如 ， 若 电动 机 的 额定 转速 
为 2000r/min， 电 动机 通过 一 对 传动 比 1:1.5 的 同步 从 形 带 ， 与 螺 距 
为 6 mm 的 滚珠 丝 杠 连接 。 则 最 高 快 移 速 度 和 2000 x (1/1.5) x6 = 
8000mm/ min 。 

(15) 最 高 加 工 速度 (mm/min)〖 机 床 厂家 】 

单位 : mm/min 或 〈(") /min。 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 [1000 】。 

说 明 : 在 一 定 精度 条 件 下 ， 数 控 系 统 执 行 加 工 指令 (G01、G02 等 ) 时 ， 所 
允许 的 最 大 加 工 速 度 。 

注意 : 此 参数 与 加 工 要 求 、 机 械 传 动情 况 及 负载 情况 有 关 ; 最 高 加 工 速度 必 
须 小 于 最 高 快 移 速 度 。 

(16) 快 移 加 减速 时 间 和 常数 (ms)【〖 机 床 厂家 】 

单位 : ms。 

值 : 0 ~800， 出 厂 值 为 [32 】。 

说 明 : G00 快 移 定 位 (不 加 工 ) 时 ， 从 0 加 速 到 1000mm/min 或 从 1000mm/min 
减速 到 0 的 时 间 。 时 间 常 数 越 大 ， 加 减速 越 

注意 : 根据 电动 机 大 小 、 了 驱动 单 元 性 能 及 负载 而 定 ， 一般 在 16 ~250 之 间 。 
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(17) 快 移 加 减速 捷 度 时 间 常 数 (ms)【〖 机 床 厂家 】 

单位 : mso 

值 : 0 ~150， 出 厂 值 为 [16 】 

说 明 : 在 快 移 过 程 中 ， 加 减速 时 的 加 速度 变化 的 时 间 常 数 。 一 般 设置 为 0、 

8、16、32、64 等 。 时 间 常 数 武大 ， 加 速度 变化 越 平缓 。 

注意 : 根据 电动 机 大 小 、 驱 动 单元 性 能 及 负载 而 定 ， 一 般 在 8 ~ 150 之 间 。 

(18) 加 工 加 减速 时 间 常 数 [ 机 床 厂家 】 

单位 : ms 

值 : 0 ~800， 出 厂 值 为 [32 】。 

说 明 : 加 工 过 程 (GO01、G02 …) 时 ， 从 0 加 速 到 1000mm/min 或 从 
1000mm/min 减速 到 0 的 时 间 ， 即 加 减速 时 速度 的 时 间 常 数 。 时 间 常 
数 越 大 ， 速 度 变 化 越 平缓 。 

意 : 此 参数 的 设置 与 加 工 要 求 和 负载 情况 有 关 ; 根据 电动 机 大 小 、 驱 动 单 
元 性 能 及 负载 而 定 ， 一 般 在 16 ~ 250 之 间 。 

(19) 加 工 加 减速 捷 度 时 间 常 数 (ms)〖 机 床 厂家 】 

单位 : mso 

值 : 0 ~150， 出 厂 值 为 【16 】。 

说 明 : 在 加 工 过 程 中 ， 加 减速 时 的 加 速度 变化 的 时 间 常 数 。 一 般 设置 为 0、 

8、16、32、64 等 。 时 间 常 数 越 大， 加 速度 变化 越 平缓 。 

注意 : 根据 电动 机 大 小 、 驱 动 单元 性 能 及 负载 而 定 ， 一 般 在 8 ~ 150 之 间 。 

(20) 定位 允 差 [机 床 厂家 】 

单位 : 1um 或 0.001。。 

值 : 0 ~255， 出 厂 值 为 【20 】 

说 明 : 坐标 轴 停 止 定位 时 ， 所 允许 的 最 大 偏差 。 

注意 : 根据 电动 机 大 小 、 了 驱动 单元 性 能 及 负载 而 定 ， 一般 在 10 ~ 50 之 间 。 

若 该 参数 太 小 ， 系 统 容 易 因 达 不 到 定位 允 差 而 报警 停机 ; 若 该 参数 太 
大 ， 则 会 影响 加 工 精度 。 一 般 来 说 ， 机 床 越 大 ， 该 值 越 大 ; 机 床 的 机 
械 传动 情况 和 精度 越 差 ， 该 值 越 大 。 

若 采 用 步 进 电动 机 ， 该 值 建议 设 为 电动 机 每 步 对 应 的 内 部 脉冲 当量 
(lpm 或 0.001°) 的 整数 倍 。 

当 该 参数 值 小 于 该 轴 反 向 间隙 时 ， 该 轴 在 反 向 时 ， 会 因为 在 消除 反 向 
间隙 时 要 达到 定位 允 差 范围 内 而 出 现 停顿 。 

(21) 伺服 单元 型 号 [数控 厂家 】 

值 45 、46， 出 厂 值 为 【45 】。 

说 明 : 系统 据 此 参数 ， 确 定 伺服 驱动 单元 的 类 型 及 驱动 程序 。 在 硬件 配置 参 
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数 中 ， 部 件 “ 标 识 ” 的 设置 量 应 与 此 参数 相对 应 。 

例如 : 对 于 使 用 脉冲 接口 带 位 置 反馈 的 伺服 ， 则 参数 设置 为 44; 如 果 采 用 
脉冲 接口 不 带 位 置 反馈 (如 使 用 步 进 电动 机 时 ) ， 则 参数 设置 为 46。 
此 参数 的 设置 ， 参 考 本 节 标 题 5 硬件 配置 参数 的 设置 说 明 。 

(22) 伺服 单元 部 件 号 [数控 厂家 】 

值 ，-1~31， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 根据 此 部 件 号 ， 系 统 在 硬件 配置 参数 中 确定 该 轴 指 向 的 部 件 ， 并 由 所 
指向 的 部 件 ， 对 应 到 具体 的 外 部 接口 和 接口 板 卡 驱动 程序 。 

注意 : 数控 单元 最 多 有 3 或 6 个 进 给 轴 接 口 (HNC-18/19XS1 ~ XS3 或 HNC- 
21/22XS30 ~ XS35 ) 。 在 硬件 配置 参数 中 ， 一 般 安排 为 部 件 0 ~ 部 件 
5， 且 一 一 对 应 。 所 以 轴 0 伺服 驱动 单元 的 部 件 号 一 般 设 为 0， 即 对 
应 外 部 轴 控 制 接口 XS1 (HNC-18/19 的 X 轴 ) 或 XS30 (HNC-21/22 
的 X 轴 )。 

(23) 位 置 环 开 环 增益 [数控 厂家 [0 ] 球 定义 

(24) 位 置 环 前 馈 系 数 [数控 厂家 [0 ] 末 定义 

(25) 速度 环比 例 系数 [机 床 厂家 【0 ] 末 定义 

(26) 速度 环 积 分 时 间 常 数 [ 机 床 厂家 【0 球 定 义 

(27) 最 大 力矩 值 [数控 厂家 上 0 了 未 定义 

(28) 最 大 额定 力矩 [数控 厂家 [0 款 定义 

(29) 最 大 跟踪 误差 [数控 厂家 】 

单位 : 1pm 或 0.001。。 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 {12000 】。 

说 明 : 位 置 偏 差 的 最 大 值 。 在 系统 工作 过 程 中 ， 一旦 正在 移动 的 轴 的 位 置 偏 
差 超过 此 设 定 值 ， 系 统 即 报警 显示 位 置 跟踪 误差 过 大 。 如 果 此 参数 设 
置 为 0， 则 系统 不 进行 位 置 跟踪 误差 的 判断 。 

(30) 电动 机 每 转 脉冲 数 【数控 厂家 】 

值 : 0 ~ 65535， 出 厂 值 为 【 10000 】( 对 应 HNC-18/19) 或 【2500 】( 对 应 

HNC-21722 ) 。 

说 明 : 所 使 用 的 电动 机 旋转 一 周 时 ， 数 探 单 元 所 接收 到 的 脉冲 数 ， 即 由 伺服 
驱动 单元 或 伺服 电动 机 反馈 到 数控 单元 的 脉冲 数 。 一 般 为 伺服 电动 机 
位 置 编码 器 的 实际 脉冲 数 x4， 对 应 HNC-21722 系列 数控 单元 时 不 需 
要 x4。 

(31) 步 进 电 动机 拍 数 [数控 厂家 】】 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 采用 步 进 电 动机 时 请 设置 此 值 ， 用 于 回 参考 点 。 
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例如 : 二 相 步 进 电动 机 拍 数 为 4， 则 该 参数 设 为 4。 

(32) 反馈 电子 齿轮 分 子 ( 不 带 反 馈 为 0)〖 数 控 厂 家 】 

见 (33) 中 内 容 。 

(33) 反馈 电子 齿轮 分 母 〈 不 带 反 馈 为 0) 【数控 厂家】 

值 : 0 ~65535， 出 广 值 为 ， 反 馈 电 子 齿轮 分 子 :【-4】( 对 应 HNC-18/19)， 

或 ([-1】( 对 应 HNC-21/22)， 反 馈 电 子 齿轮 分 母 :【1 】 

说 明 : 反馈 电子 齿轮 分 子 /反馈 电子 齿轮 分 母 = 数控 单元 指令 脉冲 数 x4/ 伺 
服 驱 动 单元 反馈 回 系 统 的 位 置 脉冲 数 。 用 于 对 数控 单元 正确 显示 机 床 
(电动 机 ) 实际 位 置 ， 对 应 HNC-21/22 系统 数控 单元 时 ,分 子 不 需 
要 x4。 

(34) 保留 [数控 厂家 】 

值 : 0、1， 出 厂 值 为 [0 】。 

(35) 参考 点 零 脉冲 输入 使 能 (数控 厂家 】 

值 : 0、1 (1: 启用 , 0: 禁止 )， 出 厂 值 为 [0 】 

(36) 是 否 是 步 进 电动 机 [数控 厂家 】 

值 : 0、1 (1: 是 ,0: 否 )， 出 厂 值 为 [0 】 

4. 轴 补 偿 参 数 

(1) 反 向 间隙 [机 床 厂家 】 

单位 : 1um 或 0.001。。 

值 : 0 ~65535， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 一 般 设置 为 机 床 常 用 工作 区 的 测量 值 。 如 果 采 用 双向 螺 距 补偿 ， 则 此 
值 可 以 设 为 0。 

(2) 螺 补 类 型 [机 床 厂家 】 

值 : 0、1、2、3、4， 出 三 值 为 [0 】。 

说 明 : 0 一 一 无 ; 1 一 一 单 向 ; 2 

(3) 补偿 点 数 [ 机 床 厂家 】 

值 : 0~127 (0 ~5000) ， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 螺 距 误差 补偿 的 补偿 点 数 。 单 向 补偿 时 ， 最 多 可 补 128 点 ; 双向 补偿 
时 ， 最 多 可 补 64 点 ; 扩展 方式 下 ， 所 有 轴 总 点 数 可 达 5000 点 。 

(4) 参考 点 偏差 号 [机 床 厂家 】 

值 : 0~127 (0 ~5000) ， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 参考 点 在 偏差 表 中 的 位 置 。 

排列 原则 : 按照 各 补偿 点 在 坐标 轴 的 位 置 从 负 向 往 正 向 排列 ， 由 0 开始 

编号 。 

例如 : 若 补偿 点 为 -180、-120、-60、0， 参 考点 为 0， 则 参考 点 偏差 号 












































双向 ; 3 一 一 单 向 扩展 ; 4 一 一 双向 扩展 。 








为 3; 
若 补偿 点 为 0、60 、120 、180 ， 参 考点 为 0， 则 参考 点 偏差 号 为 0。 


(5) 补偿 间隔 [机 床 三家】 


单位 


; lum 或 0.001。。 


值 : 0 ~4294967295 ， 出 厂 值 为 [0 】 


说 明 


: 指 两 个 相 邻 补偿 点 之 间 的 距离 。 


(6) 偏差 值 [机 床 三 家】 


单位 
值 : 
说 明 


例如 : 


: lum 或 0.001。。 


-32768 ~32767， 出 厂 值 为 【0 】。 


: 采用 绝对 式 补偿 时 ,偏差 值 = 指令 机 床 坐 标 值 - 实际 机 床 坐 标 值 ， 即 


坐标 轴 位 移 的 实际 值 与 指令 值 之 间 的 偏差 ， 也 就 是 为 了 使 坐标 轴 到 达 
准确 位 置 ， 所 需 多 走 或 少 走 的 值 。 

若 为 双向 螺 距 补偿 ， 应 先 输入 正 向 螺 距 偏差 数据 ， 再 紧 随 其 后 输入 
负 向 螺 距 偏差 数据 ， 而 且 补 偿 数 据 ( 正 向 、 负 向 ) 都 要 按 补 偿 点 在 
机 床 坐 标 系 内 的 位 置 按 坐 标 方 向 依次 输入 。 例 如 机 床 坐 标 为 - 150 
和 -100 的 两 点 ， 因 在 坐标 系 上 -150 处 于 - 100 的 左 侧 ， 所 以 应 先 
输入 - 150 这 一 点 的 螺 距 偏差 数据 ， 即 该 点 的 偏差 号 靠 前 。 

若 有 10 个 补偿 点 ， 采 用 双向 螺 距 补偿 时 ，0 ~9 为 正 向 补偿 值 ，10 ~ 
19 为 负 向 补偿 值 。 

若 指令 机 床 坐 标 值 为 100mm， 实 际 机 床 坐标 值 为 100.01mm， 则 偏差 
值 = (100 -100.01) mm= -0.0lmm= -10kum。 





意 : 计算 偏差 值 时 ， 要 特别 注意 坐标 的 符号 。 例 如 : 指令 坐标 值 为 -100mm， 


实际 坐标 值 为 - 100.01mm， 则 偏差 值 = -100 - (100.01) mm = 
0.0lmm =10hm。 


下 面 举 例 说 明 螺 距 补 途 的 方法 。 


已 知 
软 限 位 为 


: X 轴 ， 参 考点 坐标 为 0， 正 向 回 参 考点 ， 正 软 限 位 为 2000 (2mm)， 负 


-602000 ( -602mm) ， 在 行程 内 补偿 间隔 为 40mm， 共 (600/40) + 


1 =16 个 补偿 点 。 

各 补偿 点 的 坐标 从 左 往 右 依次 为 : -600，-560，-520，-480，- 440， 
-400，-360，-320，-280，-240，-200，-160，-120，-80，-40，0。 

参考 点 坐标 为 0， 则 参考 点 偏差 号 为 15 。 

测量 螺 距 误差 的 程序 如 下 所 示 : 

%0110 ; 文件 头 

G92 X0 Y0 Z0 ; 建立 临时 坐标 ， 应 该 在 参考 点 位 置 开始 。 

WHILE [TRUE]; 循环 次 数 不 限 ， 即 死 循环 。 
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G91 Xl1 F2000”; X 轴 正 向 移动 Imm。 








G04 P4 ;暂停 4s。 

C91 X—1 ; X 轴 负 问 移 动 Imm， 返 回 测量 位 置 ， 并 消除 反 回 间 院 。 
; 此 时 测量 系统 清 零 。 

GO4 P4 ; 暂停 4s， 测量 系 统 记 录 数 据 。 





M98 P1111 L15 ; 调用 负 向 移动 子 程序 15 次 ， 程 序号 为 1111。 
G91 X-1 F1000 ; X 轴 负 向 移动 Imm。 





GO04 P4 ;暂停 4s。 
G91 X1 ; X 轴 正 向 移动 Imm， 返 回 测量 位 置 ， 并 消除 反 向 间 院 。 
G04 P4 ; 暂停 4s， 测 量 系统 记录 数据 。 





M98 P2222 L15 ; 调用 正 向 移动 子 程序 15 次 ， 程 序号 为 2222 。 
ENDW ; 循环 程序 尾 。 








M30 ; 停止 返回 。 

%1111 ; X 轴 负 向 移动 子 程序 名 为 1111。 
G91 X-40 F1000 ; X 轴 负 向 移动 40mm。 

GO4 P4 ; 暂停 4s， 测量 系统 记录 数据 。 
M99 ; 子 程序 结束 。 

2% 2222 ; X 轴 正 向 移动 子 程序 名 为 2222 。 
C91 X40 Fs00 ;X 轴 正 向 移动 40mm。 

GO4 P4 ; 暂停 4s， 测 量 系统 记录 数据 。 
M99 ; 子 程序 结束 。 





测量 螺 距 误差 时 ， 应 先 将 反 向 间隙 设 为 0。 在 改变 测量 方向 前 ， 应 使 坐标 轴 
消除 反 向 间隙 。 

偏差 值 [0] 到 偏差 值 [15] 依次 为 在 -600、-540、…、-40、0 处 ， 坐 
标 轴 沿 正 向 移动 时 的 偏差 值 ;偏差 值 [16] 到 偏差 值 [31] 依次 为 在 - 600、 
-540…、-=-40、0 处 ， 坐 标 轴 沿 负 向 移动 时 的 偏差 值 。 

5. 硬件 配置 参数 

数控 单元 所 有 的 硬件 接口 均 需 要 以 “部 件 ” 的 形式 在 硬件 配置 参数 ( 见 
表 7-1) 中 进行 配置 (设置 )， 以 定义 该 接口 的 功能 ， 从 而 转换 为 数控 单元 内 
部 的 资源 ， 例 如 ， 进 给 轴 接 口 、PLC 接口 、 手 播 脉冲 发 生 器 接口 、 主 轴 编 码 器 
接口 等 。 

系统 内 部 通过 “部 件 号 ”对 上 述 资源 进行 调用 、 分 配 ， 例 如 赋予 进 给 轴 接 
口 编号 (0 ~15) 、 赋 予 PLC 接口 内 的 开关 量 逻 辑 地 址 (如 X3.0、Y3.0 等 ) 、 赋 
































予 主轴 编码 器 接口 所 





属 通道 等 。 











数控 单元 共 可 配置 32 个 部 件 (部 件 0 ~ 部件 31) ， 每 个 部 件 包 含 5 个 参数 : 
部 件 型 号 、 标 识 、 地 址 、 配 置 [0] 、 配 置 [1]。 

车 某 部 件 为 空 ， 则 上 述 5 个 参数 均 设 置 为 0 即 可 。 
表 7-1 硬件 配置 参数 






































参数 名 有 效 值 默认 值 修改 权限 
部 件 型 号 0、5301 、5309 

标识 0、 13、 15、 31、 32、 45、46 

地 址 0 [0) 【数控 厂家 】 
配置 [0] 

0 -255 

配置 [1] 
说 明 : 
1) 部 件 型 号 和 地 址 两 个 参数 用 于 指定 数控 单元 的 主 NC 控制 板 ， 型 号 为 5301 ( HNC-21/22 系列 数控 


单元 ) 或 5309 


2) 标识 参数 月 


(HNC-18/19 系列 数控 单元 ) ， 地 址 为 0， 因 此 对 于 有 效 
日 于 说 明 主 NC 控制 板 上 该 部 件 指定 的 接口 的 类 型 ， 共 
: PLC 输入 /输出 ; 

: D/A 模拟 电压 输出 接口 ; 
: 手 摇 脉冲 发 生 融 ; 
编码 器 ; 





: 主 表 


= 














45: 带 反 馈 的 脉冲 指令 轴 接 口 ; 








46: 


种 令 的 类 型 等 。 


数控 单元 的 有 效 部 件 说 明 见 表 7-2。 


不 带 反馈 的 脉冲 指令 轴 接 口 。 


3) 配置 [0] 、 配 置 [1] 说 明 接口 更 进一步 的 信息 ， 




















例如 轴 口 在 NC 控制 板 上 的 顺序 号 


部件， 这 两 个 参数 相同 。 


6 种 ， 即 : 


、 轴 口 脉 冲 







































































表 7-2 数控 单元 的 有 效 部 件 说 明 
部 件 说 明 部 件 型 号 | 标识 | 地 址 | 配置 [0] | 配置 [1] 
HNC-18/19 系列 数控 单元 
面板 WO m 0 
本 地 LO: XS6、XS7、XS9 1 
主轴 D/A 模拟 电压 指令 接口 : XS5 15 0 0 
主轴 编码 器 接口 : XS4 5309 32 0 3 
手 摇 脉 冲 发 生 器 接口 : XS7 31 4 
无 反馈 46 I ® 
进 给 驱动 接口 : XS1 ~ XS3 
有 反馈 45 1 0 
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( 续 ) 
部 件 说 明 部 件 型 号 | 标识 地 址 | 配置 [0] | 配置 [1] 
HNC-21/22 系列 数控 单元 
面板 WO 0 
13 
本 地 IO: XS10、11、 12、 20、21、22 1 
主轴 D/A 模拟 电压 指令 接口 : XS9 15 0 0 
主轴 编码 器 接口 : XS9 5301 32 0 6 
手 揪 脉冲 发 生 器 接口 : XS8 31 7 
无 反馈 46 _ @ 
进 给 驱动 接口 : XS30 ~ XS35 一 
有 反馈 45 © 0 
QD0 ~D3 (二 进 制 ): 轴 接 口 编号 ， 对 于 HNC- 18/19 系列 数控 单元 ,范围 是 : 0000 ~0010 (0 ~2)， 对 应 
XS1 ~ XS3 接口 ， 对 于 HNC-21/22 系列 数控 单元 ， 范 围 是 : 0000 ~0101 (0 ~5)， 对 应 XS30 ~ XS35 接口 。 
D4 ~ D5 (二进制 ): 脉冲 指令 类 型 ，00 一 一 单 脉冲 输出 〈 缺 省 ) ，01 一 一 单 脉 冲 输 出 ，10 一 一 双 脉 冲 
输出 ，11 一 一 A、B 相 输 出 。 
D6 ~ D7 (二 进 制 ): 反馈 脉冲 类 型 ，00 一 一 A、B 相反 馈 〈 缺 省 ) ，01 一 一 单 脉冲 反馈 ，10 一 一 双 脉 





冲 反 馈 ，11 一 一 A、B 相反 馈 。 
@) 无 反馈 驱动 〈 步 进 驱动 ) 回 参 考点 精确 定位 基准 ，0 一 一 编码 器 Z 脉冲 边沿 ，8 
电 平 ，- 8 一 一 编码 器 2Z 脉冲 低 电 平 ， 其 他 一 一 以 开关 量 代 蔡 Z 脉冲 。 
例如 设 为 30， 则 表示 以 X3.0 ( 即 23) 作为 轴 回 参考 点 的 Z 脉冲 信号 。 




















编码 器 Z 脉冲 高 















































注意 : 

1) 在 设置 参数 时 应 先 将 二 进 制 转 换 为 十 进 制 再 输入 。 也 可 转换 为 十 六 进 制 
再 输入 ,但 需要 在 输入 值 后 加 晴 标 识 。 例 如 ,输入 10H 和 16 意思 是 相同 的 。 

2) HNC-21/22 系列 数控 单元 手持 单元 接口 (XS8) 与 XS11、XS21 接口 中 
的 同名 IO 信号 为 并 联 关系 。 

3) HNC-18/19 系列 数控 单元 进 给 轴 接 口 (XS1 ~ X53 )、 主 轴 控 制 接口 
(XS5) 与 X56、XS9 接口 中 的 同名 LO 信号 为 并 联 关系 ， 具 体 请 参阅 第 2 章 的 
接口 定义 。 

6. PMC 系统 参数 

(1) 开关 量 输入 总 组 数 [ 机 床 厂家 】 

单位 : 字 节 。 每 字 节 代表 8 位 开关 量 输入 。 

值 : 46， 出 厂 值 为 [46 】。 

说 明 : 开关 量 输入 总 字 节 数 。 其 中 ， 第 0 ~ 29 字 节 所 代表 的 240 位 为 数控 单 

元 自 带 的 基本 外 部 开关 量 输入 ， 第 30 ~ 45 字 节 代表 的 128 位 为 编程 
键盘 和 工程 面板 上 各 按键 的 开关 量 输入 。 
(2) 开关 量 输 出 总 组 数 [ 机 床 厂家 】 
单位 : 字 节 。 每 字 节 代表 8 位 开关 量 输 出 。 

















值 : 38， 出 厂 值 为 [38 】。 

说 明 : 开关 量 输出 总 字 节 数 。 其 中 ， 第 0 ~27 字 节 所 代表 的 224 位 为 数控 单 
元 自 带 的 基本 外 部 开关 量 输出 。 第 28、29 字 节 所 代表 16 位 为 主轴 
D/A 的 数字 量 输 出 ， 第 30 ~ 37 字 节 所 代表 的 64 位 为 编程 键盘 和 工程 
面板 上 各 按键 指示 灯 的 开关 量 输出 。 

(3) 输入 模块 * 部 件 号 ( * : 0 ~7) 【数控 厂 家 】 

值 : -1、0 ~31。 

说 明 : * 号 输入 模块 所 指向 的 输入 接口 在 硬件 配置 参数 中 的 部 件 号 ，-1 为 
未 安装 。 
输入 模块 有 2 个 ， 即 外 部 本 地 开关 量 输入 、 面 板 〈 控 制 面板 与 NC 键 
盘 ) 开关 量 输入 。 

(4) 输入 模块 * 组 数 ( * : 0 ~7) 【数控 厂家 】 

单位 : 字 节 。 

值 : 0 ~ 127。 

说 明 : 输入 接口 所 包含 的 开关 量 输 入 的 字 节 数 ，0 为 未 安装 。 
输入 模块 有 2 个 ， 即 外 部 本 地 开关 量 输入 、 面 板 ( 控制 面板 与 NC 键 
盘 ) 开关 量 输入 。 

(5) 输出 模块 部件 号 (* : 0 ~7) 【数控 厂家] 

值 : -1、0 ~31。 

说 明 : * 号 输出 模块 所 指向 的 输出 接口 在 硬件 配置 参数 中 的 部 件 号 ，- 1 为 
未 安装 。 
输出 模块 有 3 个 ， 即 外 部 本 地 开关 量 输出 、 主 轴 D/A 数字 量 输出 、 
面板 (控制 面板 与 NC 键盘 ) 按键 指示 灯 输 出 。 

(6) 输出 模块 * 组 数 ( * : 0 ~7)〖 数 控 厂 家 】 

单位 : 字 节 。 

值 : 0 ~127。 

说 明 : 输出 接口 包含 的 开关 量 输出 的 字 节 数 ，0 为 未 安装 。 
输出 模块 有 3 个 ， 即 外 部 本 地 开关 量 输出 、 主 轴 D/A 数字 量 输出 、 
面板 (控制 面板 与 NC 键盘 ) 按键 指示 灯 输 出 。 

输入 /输出 模块 部 件 号 和 组 数 的 具体 设置 如 下 : 

1) 输入 模块 0 部 件 号 : 21。 

2) 输入 模块 0 组 数 : 30。 

说 明 : 硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [21] 为 外 部 PLC 开关 量 输入 /输出 接口 ， 
即 标识 为 13 、 地 址 为 0、 配 置 [0] 为 1， 则 PLC 状态 显示 和 PLC 编 
程 中 ， 数 控 单 元 PLC 输入 接口 (HNC-21/22 系列 数控 单元 : XS10 ~ 
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XS12; HNC-18/19 系列 数控 单元 : XS6、XS7) 中 的 开关 量 输入 信和 号 
对 应 的 X 寄存 器 地 址 为 X [00] ~X [29]。 

3) 输入 模块 1 部 件 号 : 20。 

4) 输入 模块 1 组 数 : 16。 

说 明 : 硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [20] 为 内 部 开关 量 输入 /输出 接口 ， 即 标 
识 为 13 、 地 址 为 0、 配 置 [0]: 0， 则 PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 ， 
数控 单元 编程 键盘 和 工程 面板 上 的 开关 量 输入 信号 对 应 的 X 寄存 器 
地 址 为 X [30] ~X [45]。 

5) 输出 模块 0 部 件 号 : 21。 

6) 输出 模块 0 组 数 : 28。 

说 明 : 硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [21] 为 外 部 PLC 开关 量 输入 /输出 接口 ， 
即 标识 为 13 、 地 址 为 0、 配 置 [0] 为 1， 则 PLC 状态 显示 和 PLC 编 
程 中 ， 数 控 单 元 PLC 输出 接口 (HNC-21/22 系列 数控 单元 : XS20 ~ 
XS22; HNC-18/19 系列 数控 单元 : XS7、XS9) 中 的 开关 量 输 出 信号 
对 应 的 Y 寄存 器 地 址 为 Y [00] ~X [27]。 

7) 输出 模块 1 部 件 号 : 22。 

8) 输出 模块 1 组 数 : 2。 

说 明 : 硬件 配置 参数 中 指定 部 件 【22] 为 主轴 D/A 模拟 指令 输出 接口 ， 即 
标识 为 15、 地 址 为 0、 配 置 10] 为 0， 则 PLC 状态 显示 和 PLC 编程 
中 ， 主 轴 D/A 数字 量 输出 对 应 的 Y 寄存 器 为 Y [28] 和 Y [29]。 

9) 输出 模块 2 部 件 号 : 20。 

10) 输出 模块 2 组 数 : 8。 

说 明 : 硬件 配置 参数 中 指定 部 件 [20] 为 内 部 开关 量 输入 /输出 接口 ， 即 标 
识 为 13、 地 址 为 0、 配 置 [0] 为 0， 则 PLC 状态 显示 和 PLC 编程 中 
数控 单元 编程 键盘 和 工程 面板 上 的 开关 量 输出 对 应 的 了 寄存 器 地 址 
为 Y [30] ~Y 137]。 

其 他 的 输入 /输出 模块 部 件 号 均 设 为 -1， 组 数 均 设 为 0。 

(7) 手持 单元 0 部 件 号 

值 : -1~31， 出 三 值 为 (24 】 

说 明 : 在 硬件 配置 参数 中 ， 设 置 为 手持 单元 手 播 脉 冲 发 生 吉 的 部 件 的 部 件 
号 。-1 为 未 安装 。 

例如 : 一 般 在 硬件 配置 参数 中 将 部 件 24 设置 为 手 摇 脉 冲 发 生 器 ， 即 型 号 为 
5309 (HNC-18/19 系列 数控 单元 ) /5301 (HNC-21/22 系列 数控 单 
元 ) 、 标 识 为 31、 地 址 为 0、 配 置 [0] 为 4 (HNC-18/19 系列 数控 单 
元 ) /7 (HNC-21722 系列 数控 单元 ) 、 配 置 [1] 为 0， 则 手持 单元 0 





















































部 件 号 设置 为 “24”。 

(8) 手持 单元 * 部 件 号 ( * : 1，2，3) 

值 : -1~31， 出 厂 值 为 (-1】 

说 明 : 数控 单元 仅 有 一 个 手持 单元 接口 ， 所 以 其 他 手持 单元 部 件 均 无 效 。 

7. PMC 用 户 参数 : P [0] ~P [99] 

值 : -32768 ~32767， 出 厂 值 为 [0 】. 

说 明 : 在 PLC 编程 中 调用 ， 并 由 PLC 程序 定义 其 含义 。 用 以 实现 不 改 PLC 
源 程序 ， 而 通过 改 用 户 参 数 的 方法 来 调整 一 些 PLC 控制 的 过 程 参 数 ， 
来 适应 现场 要 求 。 例 如 润滑 开 时 间 、 润 滑 停 时 间 、 主 轴 最 低 转速 、 主 
轴 定 向 速度 等 。 

8. 外 部 报警 信息 

共 16 个 外 部 报警 信息 。 

用 户 可 以 在 PLC 编程 中 定义 其 报警 条 件 ， 并 在 此 设置 报警 信息 内 容 ， 由 

PLC 程序 定义 显示 或 消除 相应 报警 的 条 件 。 具 体 方法 见 PLC 编程 资料 。 

9. 机 床 参数 

(1) 机 床 类 型 [数控 厂家 】 

值 : 铣床 一 一 【1 】、 和 车床 一 一 [2 】。 

说 明 : 供 系 统 软 件 确定 机 床 类 型 。 

(2) 轴 1 类 型 

值 : 铣床 一 X， 和 车床 一 一 X 【数控 厂家 】 

(3) 轴 2 类 型 

值 : 铣床 一 一 Y〖 数 控 厂 家 】 

(4) 轴 3 类 型 

值 : 铣床 一 一 2， 车 床 一 一 2 人 数控 厂家 】 

说 明 : 供 系 统 软件 确定 轴 类 型 。 

(5) 刀 架 方位 






































值 :【0 】 1 (0 一 一 正 向 ，1 一 一 负 向 ) 。 

说 明 : 供 车 床 系统 软件 图 形 显 示 使 用 ，0 一 一 正 向 ， 前 置 刀 架 ; 1 一 一 负 向 ， 
后 置 刀 染 。 

(6) 直径 /半径 编程 

值 : 0、【1 1]。 





说 明 : 供 车 床 系统 软件 确定 编程 方式 ，0 一 一 半径 纺 程 ，1 一 一 直径 编程 。 
(7) 公制 /英制 编程 

值 : 0、【11。 

说 明 : 供 系 统 软件 确定 编程 单位 ，0 一 一 英制 编程 ，1 一 一 公制 编程 。 
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(8) 是 否 采用 断 电 保 护 机 床位 置 
ee 

说 明 : 1 
(9) 刀 补 类 型 选择 
值 :【0 ，1 一 一 相对 刀 偏 ) 。 
说 明 : 供 车 床 二 床 刀 偏 补偿 方式 。 
(10) 刀具 磨损 是 否 累加 





























值 : 0、【1】( ，1 一 一 累加 ) 。 

说 明 : 1 一 旋 具 磨损 值 是 输入 值 加 上 原 有 的 磨损 信 0 一 一 刀具 磨损 值 仪 是 
输入 值 。 

(11) 英制 默认 显示 小 数 点 后 位 数 

值 : 并 位) 








说 明 : dol 采用 英制 编程 时 小 数 点 后 的 位 数 。 

(12) 是 否 显示 系统 时 间 

值 :【0 】、1 (0 一 一 显示 ,1 一 一 不 显示 )。 

说 明 : 供 系 统 软 件 确定 界面 是 否 显 示 系 统 时 间 。 

(13) 是 否 显 示 PMC 轴 

值 : [0】 1 ( 显示 ，1 一 一 显示 )。 

说 明 : 供 系 统 软 件 确定 界面 是 否 显 示 PMC 轴 的 位 置 和 速度 。 

(14) 脉冲 输出 形式 

值 :【0 】 1、2 (0 一 一 单 脉 冲 ， 

说 明 : 仅 在 系统 软件 中 设置 有 效 ， 采 用 专用 参数 编辑 软件 时 ， 请 在 硬件 配置 
参数 中 设置 。 

(15) 主轴 编码 器 方向 

值 :【32 】 33 (32 一 一 正 ，33 一 一 负 )。 

说 明 : 仅 在 系统 软件 中 设置 有 效 ， 采 用 专用 参数 编辑 软件 时 ， 请 在 硬件 配置 
参数 中 设置 。 

注意 : 对 于 HNC-18719 系列 数控 单元 ， 仅 32 有效， 否则 不 能 加 工 螺纹 。 

10. DNC 参数 

(1) 选择 串口 号 [用 户 】 





























































































































值 :【1】 2。 
说 明 : DNC 通信 时 的 所 用 串口 号 ， 尽 量 与 PC 计算 机 上 的 通信 软件 设置 
相同 。 


(2) 数据 传输 波 特 率 [用 户 】 
值 : 300 ~ 115200【115200 】。 





说 明 : DNC 通信 时 的 波 特 率 ， 应 该 与 PC 计算 机 上 的 通信 软件 设置 相同 。 
(3) 收发 数据 位 长 度 [用 户 】 
值 : 5、6、7、[【8 】。 
说 明 : DNC 通信 时 的 数据 位 长 度 ， 应 该 与 PC 计算 机 上 的 通信 软件 设置 
相同 。 

(4) 数据 传输 停止 位 [用 户 】 
值 :【1 】 2。 
说 明 : DNC 通信 时 的 停止 位 数 ， 应 该 与 PC 计算 机 上 的 通信 软件 设置 相同 。 
(5) 奇偶 校 验 位 [用 户 】 
值 :【0】 1、2 (0 一 一 无 校 验 ,1 偶 校 验 ) 。 
说 明 : DNC 通信 时 是 否 需 要 校 验 ， 应 该 与 PC 计算 机 上 的 通信 软件 设置 
相同 。 

11. 过 和 象限 突 跳 补偿 

该 组 参数 仅 铣 削 类 软件 中 的 直线 移动 轴 有 效 ， 需 要 借助 球 杆 仪 等 设备 进行 
检测 。 

(1) 补偿 值 [ 机 床 厂家 】 

单位 : 1um。 

值 : -200 ~200， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 过 象限 反 向 时 ， 为 避免 突然 跳动 引起 的 误差 而 补偿 的 指令 值 。 

(2) 最 低速 度 [ 机 床 厂家 】 

单位 : mm/ min。 

值 : 0 ~1000， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 综合 进 给 速度 高 于 此 值 时 ， 系 统 才 会 进行 突 跳 误差 补偿 ,该 值 应 该 小 

于 下 面 最 高 速度 参数 的 设 定 值 。 

(3) 最 高 速度 [机 床 厂家 】 

单位 : mm/ min。 

值 : 0 ~16000， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 综合 进 给 速度 低 于 此 值 时 ， 系 统 才 会 进行 突 跳 误 差 补偿 ， 该 值 应 该 大 

于 上 面 最 低速 度 参数 的 设 定 值 。 

(4) 加 速 时间 [ 机 床 厂 家 】 

单位 : mso 

值 : 0 ~800， 出 厂 值 为 [0 】。 

说 明 : 进行 过 象限 突 跳 误差 补偿 时 ， 从 0 加 速 到 1m/min 的 时 间 ， 即 加 速 时 

速度 的 时 间 常 数 。 时 间 常 数 越 大 ， 速 度 变 化 越 平缓 。 

: 此 参数 的 设置 与 加 工 要 求 和 负载 情况 有 关 ， 根 据 电动 机 大 小 、 驱 动 单 
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元 性 能 及 负载 而 定 ， 一 般 在 16 ~250 之 间 。 

(5) 减速 时 间 [ 机 床 厂家 】 

单位 : ms。 

值 : 0 ~800， 出 厂 值 为 【0 】 

说 明 : 进行 过 象限 突 跳 误差 补偿 时 ， 从 1m/min 减速 到 0 的 时 间 ， 即 减速 时 
速度 的 时 间 常 数 。 时 间 常 数 越 大 ， 速 度 变 化 越 平 缓 。 

注意 : 此 参数 的 设置 与 加 工 要 求 和 负载 情况 有 关 ， 根 据 电动 机 大 小 、 驱 动 单 
元 性 能 及 负载 而 定 ， 一 般 在 16 ~250 之 间 。 








7.2 ， 进 给 驱动 单元 参数 设置 


7.2.1 概述 


HSV-160、162 、18D 系列 伺服 驱动 单元 采用 相同 的 参数 体系 ， 其 中 HSV- 
162 系列 伺服 驱动 单元 包含 2 个 轴 ， 因 此 有 2 套 参 数 ， 同 时 在 操作 上 HSV-162 系 
列 伺服 驱动 单元 增加 了 2 个 轴 选 按键 ( 轴 1、 轴 2) 。 

1) 了 驱动 单元 面板 由 6 个 LED 数码 管 显示 器 和 5 个 (HSV-160、HSV-18D) 按 
键 : | 全 | 、| 机 | 、| 司 、M、S, 或 7 个 (HSV-162) 按键 : IA|l、 IW、<、M、 


Sl、| 轴 中、 得 2 组 成 ,用 来 显示 系统 各 种 状态 、 设 置 参 数 等 。 按 键 功能 见 表 7 - 3。 





























































































































表 7-3 进 给 驱动 单元 按键 功能 



































































































































按键 名 功能 描述 
M 于 一 级 菜单 〈 主 菜单 ) 方式 之 间 的 切换 

S 进入 下 一 层 操作 菜单 ， 或 返回 以 及 输入 确认 
A 序号 、 数 值 增加 ,或 选项 向 前 

v 序号 、 数 值 减少 ,或 选项 退 后 

4 移 位 

轴 1 切换 到 轴 1 的 参数 菜单 〈 仅 HSV-162 支持 ) 
轴 2 切换 到 轴 2 的 参数 菜单 〈 仅 HSV-162 支持 ) 























2) 接 通 伺服 驱动 单元 控制 电源 ， 驱 动 单元 面板 上 的 6 个 LED 数码 显示 管 全 
部 显示 “8”， 保 持 1s 后 显示 “区 日 ”( 转 速 为 0) 。 
3) 采用 多 级 操作 菜单 ， 第 一 级 为 主 菜单 ， 包 含 5 种 操作 模式 显示 模式 、 





















































运动 参数 模式 、 辅 助 模式 、 控 制 参数 模式 、 


































































































故障 历史 模式 (该 模式 仅 HSV-18D 支持 )。 显示 模式 
第 一 级 主 菜单 操作 框图 及 其 5 种 操作 模式 如 
图 7-39 所 示 。 运动 参数 模式 
4) 通过 按 IMI 键 可 实现 第 一 级 主 菜 单 中 
辅助 模式 
各 操作 模式 之 间 的 切换 ， 通 过 按 9I 键 可 进入 
5) 6 位 LED 数码 管 显示 系统 各 种 状态 由 故障 历史 模式 
及 数据 ， 当 首位 数码 管 出 现 “A” 时 ， 如 i 




















图 7-40 所 示 ， 表 示 发 生 报警 ， 后 续 数码 管 0 
显示 报警 号 。 通 过 故障 诊断 和 故障 排除 措 图 7-39 伺服 驱动 单元 第 一 级 主 菜单 



































施 ， 当 故障 源 消 失 后 ， 可 通过 辅助 异 式 下 的 报警 复位 方式 过 站 ”村 
行 系统 复位 ， 或 通过 关 断 电源 ， 重 新 给 伺服 驱动 单元 上 电 来 - 
清除 报警 使 系统 复位 。 RS 





7.2.2 查看 与 设置 参数 

1. 显示 模式 操作 

1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “IdP-EP5]” (DP-EPS)。 

2) 共有 14 种 显示 方式 ， 见 表 7-4。 用 | 人 A |、| 太 | 键 选择 需要 的 显示 方式 ， 按 
S| 键 进入 具体 的 显示 方式 ， 观 察 所 选择 的 方式 下 的 伺服 驱动 单元 的 状态 信息 ， 
状态 信息 只 能 查看 不 能 修改 或 设置 ， 再 按 图 键 ， 可 返回 上 一 级 菜单 〈 即 第 二 级 
菜单 ) ， 再 按 岛 键 ， 可 返回 第 一 级 主 菜单 。 显 示 模 式 菜单 如 图 7-41 所 示 。 









































































































































表 7-4 显示 模式 一 览 











序号 显示 名 称 功 能 
1 | IdP-EPS DP-EPS 显示 位 置 跟踪 误差 (单位 ，Pulse) 
2 dP-5Pd DP-SPD 显示 实际 速度 (单位 : lzm) 











显示 转 矩 电流 指令 
(单位 : 数字 量 ，32767 对 应 最 大 输出 电流 ) 


3 dP-tn9 DP-TRQ 











4 dP-PNL DP-PRL 显示 位 置 给 定 低 16 位 (单位 ，Pulse) 
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( 续 ) 
序号 显示 名 称 功 能 
5 dpP-Ppnn DP-PRM 显示 位 置 给 定 高 16 位 (单位 : Pulse) 
6 | [IdP-PFU DP-PFL 显示 实际 位 置 的 低 16 位 (单位 :Pulse) 
7 dP-PFn DP-PFM 显示 实际 位 置 的 高 16 位 (单位 ，Pulse) 
8 IdP-5PNT DP-SPR 显示 速度 指令 (单位 : 1r/min) 
9 dP-RLn DP-ALM 显示 报警 状态 
10 | IdP-Plo DP-PIO 显示 开关 量 输 入 /输出 状态 
显示 U 相 电 流 实际 反馈 
1 | dP-! uF ee eg rn 流 ) 
显示 流 实际 反馈 
dP-1 oF 0 ee es 出 电流 ) 
13 dP-uuu DP-UVW 显示 编码 器 U、V、W 状态 
14 dP-Cnt DP-CNT 显示 当前 驱动 单元 控制 方式 




























































































































































































图 7-41 显示 模式 菜单 


2. 运动 参数 模式 操作 





1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 





oO 
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2) 用 | 人 |、[ 凡 | 键 选择 需要 操作 的 参数 ， 按 回 键 ,进入 具体 的 参数 值 并 进行 
修改 或 设置 ， 完 成 修改 或 设置 后 再 按 昌 键 返回 。 通 过 按 | 加 键 可 切换 其 他 操作 模 
式 或 按 [ 合 | 、 轴 | 键 切换 其 他 运动 参数 。 运 动 参数 模式 菜单 如 图 7 -42 所 示 。 



















































































按 串 键 
es 按 


dP- 
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Mm 
品 
四 四 
I 
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LU 
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按 图 键 人 1 按 贺 键 


洲 
区 
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PA-- Oj” PB--30 











GE = 




























































































vr 按 图 键 按 团 键 

- 门 
2tR FE “有 了 | 
1 _ nh 一 一 U 
Hi 5- ul Ee 二 1 按 图 键 





图 7-42 运动 参数 模式 菜单 

3) 如 果 修 改 或 设置 的 参数 需要 保存 ， 则 按 回 键 切换 到 “上 E -SP (EE- 
WRI) 方式 ， 按 图 键 将 修改 或 设置 值 保 存 到 伺服 驱动 单元 的 EEPROM 中 去 ， 完 
成 保存 后 ， 数 码 管 显 示 “[ETaT5H8”(FINISH) 。 

对 于 HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 ,在 进入 “[EE-oPRI 
WRI) 方式 保存 参数 前 ， 还 需要 先 在 PA--34 输入 参数 修改 保存 密码 : 1230。 

3. 辅助 模式 操作 

1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “[EE-2n1]” (EE-WRI)。 

2) 共有 6 种 辅助 模式 方式 ( 见 表 7-5， 其 中 最 后 2 种 为 HSV-18D 系列 伺服 
驱动 单元 独 有 ) 。 用 图 | 、 国 | 键 进行 选择 ， 按 图 键 ， 可 进入 具体 的 辅助 模式 操作 
方式 。 辅 助 模 式 菜单 如 图 7-43 所 示 。 

表 7-5 辅助 模式 一 览 




























































































序号 显示 名 称 模式 功 能 
1 |IEE-DPI | | Ee-wRI | 写 和 人 EEPROM 将 设置 的 参数 保存 至 内 部 的 EEPROM 








驱动 单元 和 电动 机 按 设 定 速 度 进行 J0G 方式 


运行 











2 ||Uob-5E| | Joc-SE | Joc 运行 
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( 续 ) 
序号 显示 名 称 模式 功 能 
3 | PbE-RL | RST-AL 报警 复位 复位 伺服 驱动 单元 ， 清 除 报警 
- 驱动 单元 内 部 开 环 测试 〈 注 意 : 该 方式 仅 用 
4 一 TST-MD 部 测试 
E5E-nd 人 于 短 时 间 测 试 运行 ， 建 议 3 min 以 内 ) 
5 | IdFE-PR | DFT-PA | 恢复 缺 省 设置 将 参数 设置 成 出 厂 时 的 默认 值 
6 |ICLP-ALI | ccR-AL 清除 故障 历史 将 故障 历史 中 的 报警 记录 信息 清空 
按 回 刍 
按 国 键 ”直上 
dP-E tut-ad 
按 呵 键 按 图 键 1 按 国 键 
门 门 -I 
PA-- [| 1 DEF HL 
| 按 回 键 按 图 键 ”人 站 按 国 键 
站 1 | 按 因 刍 1_ 广 _ 
EE-JN uJUou-ot 
按键 按 图 键 Y 按 团 键 
门 门 1 
DER- 0 IEE- on} | 
| 按 回 健 按 国 健 ”| 按 国 键 
1 _ hi 广 | 门 _ 丫 1 
Hi 5- U ECLP-RLI 
按 回 刍 各 可 PH 
人 1 按 围 键 


改 或 设置 后 ， 如 果 想 保持 新 的 参数 值 ， 必 须 进入 此 方式 ， 按 


7? 





当 数 码 管 显示 “IFLnl 5 


示 











eh 


作 方 法 进入 “JOG 运行 
(RUN) ， 表 示 进 入 


下 


JOG 运行 


辅助 模式 ， 通 


























图 7-43 辅助 模式 菜单 


6 种 辅助 模式 的 具体 操作 方式 如 下 : 
1) 写 人 EEPROM。 此 方式 只 在 进行 参数 修改 和 设置 时 有 效 。 在 进行 参数 修 




















S 














键 进行 参数 保存 。 


(FINISH) 时 ， 表 示 参 数 修改 或 设置 完成 。 对 于 
HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 ， 在 进入 本 方式 保存 参数 前 ， 还 需要 先 在 
PA-34 输入 参数 修改 保存 密码 ，1230。 

2) JOG 运行 。 设 置 “ 控 制 方式 参数 ”( 参 数 PA-23) 为 0,“JOG 运行 速度 
参数 ”( 参数 PA--21) 为 非 零 值 时 ，JOG 运行 模式 有 效 。 按 照 图 7- 43 所 示 的 操 


过 








状态 。 按 | 入 

















S 




















键 确认 后 ， 数 码 管 显 示 
键 并 保持 ， 伺 服 驱 动 单元 带动 电动 机 按 

















«a 


[Tn imbibe 








9? 





照 “JOG 运行 速度 参数 ” 
电动 机 反方 向 运行 ; 











MM 





全 |、 








(参数 PA--21) 设 定 的 
均 未 按时 ， 电 动机 零 速 。 
3) 报警 复位 。 当 伺服 驱动 单元 出 现 报警 故障 时 ， 在 此 方式 下 ， 按 上 


度 运 行 ; 

















对 系统 进行 复位 ， 如 果 故 障 源 消失 ， 伺 服 驱 动 单元 可 恢复 正常 。 
4) 内 部 测试 。 此 方式 仅 用 于 调试 或 测试 伺服 驱动 单元 与 电动 机 的 连接 。 当 


选择 此 方式 时 ， 按 











忆 














置 的 速度 循环 运行 。 
5) 恢复 缺 省 设置 。 此 方式 用 于 将 参数 设置 成 出 广 时 的 默认 值 。 当 选择 此 方 








式 时 ， 按 5 











此 方式 时 ， 按 








S 








4. 控制 参数 模式 操作 
控制 参数 模式 菜单 如 图 7- 44 所 示 。 


1) 在 第 一 级 主 菜 单 中 选择 
2) 共有 16 个 控制 参数 ， 具 体 含义 参见 7.2.3 节 。 用 


键 显示 所 选 控制 参数 的 状态 ， 














按 IS 











键 ， 可 使 参数 恢复 为 出 三 时 的 默认 值 。 
6) 清除 故障 历史 。 此 方式 用 于 将 故障 历史 中 的 报警 记录 信息 清空 。 当 选 扫 
键 ， 可 使 故障 历史 中 的 报警 记录 信息 清空 。 








按 呵 键 




































































































































































EP-EPs SER- 辣 
| 半 | 
EE 0 te 
bER- Oth 











图 7-44 ”控制 参数 模式 菜单 

















设置 0 或 1， 再 按 上 B 

















“bER- D0” (STA-0), 

















键 ， 

















全 、\ 

















键 返回 。 


5. 故障 历史 模式 操作 ( 仅 HSV-18D 系统 伺服 驱动 单元 支持 ) 





1) 在 第 一 级 主 菜 单 中 选择 “5- 可”(HIS-0)， 


键 并 保持 ， 则 


可 


键 , 伺服 驱动 单元 带动 电动 机 按 伺服 驱动 单元 内 部 程序 设 


mh 





键 进行 选择 ， 
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2) HSV-18D 系列 伺服 驱动 单元 共 保存 最 近 的 十 次 故障 报警 ， 见 表 7-6。 故 
障 历史 模式 菜单 如 图 7- 45 所 示 。 用 国 、 国 | 链 选 择 想 要 查看 的 某 次 故障 报警 状 
态 ， 按 图 键 显示 该 次 故障 报警 具体 的 报警 信息 ， 故 障 历史 模式 菜单 如 图 7 -45 
所 示 。 如 果 体 服 驱动 单元 没有 十 次 故障 报警 ， 则 相应 的 故障 报警 状态 显示 为 
“ -1"。 报警 信息 只 能 查看 不 能 修改 或 设置 ， 查 看 完毕 后 按 图 键 返 回 。 

表 7-6 故障 历史 
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序号 显示 名 称 说 明 
1 | IH5- oq HIS-0 第 十 次 故障 报警 状态 (最 近 一 次 ) 
2 Hi5- 1 HIS-1 第 九 次 故障 报警 状态 
3 | IHL5- a HIS-2 第 八 次 故障 报警 状态 
4 HI 5- 3 HIS-3 第 七 次 故障 报警 状态 
5 HI 5- 4 HIS-4 第 六 次 故障 报警 状态 
6 HL5- 5 HIS-5 第 五 次 故障 报警 状态 
7 HL5- 日 HIS-6 第 四 次 故障 报警 状态 
s | HS- 了 ] HIS-7 第 三 次 故障 报警 状态 
"| IHL5- 8 HIS-8 第 二 次 故障 报警 状态 
I10 | IHLI5- 9 HIS-9 第 一 次 故障 报警 状态 

按 回 键 













































































































































































图 7-45 故障 历史 模式 菜单 
















































































































































































第 7 章 参数 设置 243 
HSV-18D 系列 伺服 驱动 单元 报警 信息 的 具体 含义 参见 表 7-7。 
表 7-7 报警 信息 一 览 表 
序号 显示 报警 名 称 说 明 
1 有 ! 主 电 路 欠 电压 主 电 路 电源 电压 过 低 
2 hn Ee 主 电路 过 电压 主 电路 电源 电压 过 高 
3 有 只 IPM 模块 故障 IPM 智能 模块 故障 
4 有 J 制 动 故 障 制 动 电路 故障 
5 | I 5 保留 一 
6 9 6 电动 机 过 热 电动 机 温度 过 高 
7 有 1 编码 器 A、B、Z 故障 编码 器 A、B、Z 信号 错误 
8 编码 器 U、V、W 故障 编码 器 U、V、W 信号 错误 
， 人 
10 IPM 模块 过 电流 驱动 单元 输出 电流 超过 设 定 值 
11 电动 机 超速 伺服 电动 机 速度 超过 设 定 值 
12 跟踪 误差 过 大 位 置 偏差 计数 器 的 数值 超过 设 定 值 
13 电动 机 软件 过 热 电动 机 电流 超过 设 定 值 〈P 检测 ) 
14 | 有 避 1 参数 错误 读 EEPROM ”参数 故障 
HSV-18D 保留 = 
15 A 上 
HSV-162/160 
DSP 保障 DSP 故障 、 控 制程 序 执行 故障 
16 
HSV-162/160 | 看 门 狗 故障 软件 看 门 狗 报警 
jw | 研一 十 | 于 驱动 单元 过 热 。| 。” 驱动 单元 内 部 温度 超过 人 允许 值 
-一 HSV-162/160 | 无 
6. 参数 修改 与 保存 


(1) 运动 参数 修改 与 保存 


人 





运动 参数 设置 后 会 立即 生效 ， 错 误 的 设置 可 能 使 设备 错误 运转 而 导致 
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2) 运动 参数 修改 后 ， 如 果 想 保存 修改 的 运动 参数 ， 作 为 下 次 运行 的 缺 省 默 
认 运 动 参数 ， 则 需要 在 “|EE -5PI | ”(EE-WRI) 辅助 模式 下 ， 按 图 键 对 所 作 的 
修改 进行 保存 确认 。 















































在 第 一 级 主 菜 单 中 选择 “IER-- 口 ” (PA--0) 运动 参数 模式 ， 用 | 人 |、 凡 
键 选择 参数 号 ， 按 晤 键 ， 显示 该 参数 的 数值 ， 用 | 二 键 可 以 移 位 ，| 人 |、[ 玉 | 键 可 





















































以 修改 参数 值 。 参 数值 被 修改 时 ， 最 右边 的 LED 数码 管 小 数 点 点 亮 ， 按 国 键 ， 
被 修改 参数 值 的 修改 位 左 移 一 位 〈 左 循环 ) ， 相 应 位 的 LED 数码 管 小 数 点 点 
按 [ 人 | 或 而 | 键 一 次 ， 参 数 相应 位 的 数值 增加 或 减少 1， 按 下 并 保持 [全 | 或 国 | 键 ， 
数值 能 连续 增加 或 减少 。 修 改 完毕 后 ， 按 图 键 返回 运动 参数 模式 菜单 。 按 国 | 或 
更 | 键 还 可 以 继续 选择 其 他 运动 参数 并 修改 。 

确认 运动 参数 修改 完毕 ， 如 果 想 保存 修改 的 参数 ， 作 为 下 次 运行 的 缺 省 默认 
运动 参数 ， 按 回 键 返回 到 第 一 级 主 菜单 ， 按 园 键 选择 “|EE-2n1]” (EE-WRI) 
辅助 模式 ， 按 图 键 将 修改 的 参数 值 存 人 EEPROM ， 在 完成 参数 保存 后 ， 面 板 显 
示 “[ET oi 5H” (FINISH) ， 表 示 参 数 保存 完毕 。 通 过 按 园 键 可 重新 选择 参数 模 
式 或 其 他 模式 。 

对 于 HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 ， 在 进入 “|[EE-oSPmlj” (EE- 
WRI) 方式 保存 参数 前 ， 还 需要 先 在 PA--34 输入 参数 修改 保存 密码 : 1230。 

(2) 控制 参数 修改 与 保存 

注意 : 

1) 控制 参数 修改 后 并 不 保存 及 立即 生效 ， 需 要 在 “|EE -9 ” (EE- WRI) 
辅助 模式 下 ， 按 图 键 才能 确认 控制 参数 的 修改 保存 ， 当 重新 上 电 后 才能 生效 ， 
并 作为 每 次 运行 的 缺 省 默认 控制 参数 。 

2) 错误 的 设置 可 能 使 设备 错误 运转 而 导致 事故 。 

在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “ER 司 ”(STA-0) 控制 参数 模式 ， 用 几 |、 区 
键 选 择 控制 参数 号 ， 按 图 键 ， 显 示 该 参数 的 数值 ， 用 加 | 、 贺 键 修改 参 数值 (0 
或 1) 。 修 改 完毕 后 ， 按 图 键 返回 控制 参数 模式 菜单 。 按 图 | 或 贺 键 还 可 以 继续 
选择 其 他 控制 参数 并 修改 。 

控制 参数 修改 后 并 不 立即 生效 ， 需 按 图 键 返回 第 一 级 主 菜 单 后 ， 按 回 键 先 
择 “[EE-5PmI]”(EE-WRI) 辅助 模式 ， 用 了 区 | 、 图 键 修改 参数 值 ， 按 图 键 将 修 
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改 的 参数 值 存 人 EEPROM， 在 完成 参数 保存 后 ， 面 板 显示 “FLalSH” (FIN- 


ISH) ， 表 示人 参数 保存 
运行 的 缺 省 默认 控制 参数 。 


2 
完毕 。 


























重新 上 电 后 修改 的 控制 参数 才能 生效 ， 并 作为 每 次 


对 于 HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 , 在 进入 “|EE-2ni]” (EE- 
WRI) 方式 保存 参数 前 ， 还 需要 先 在 PA--34 输入 参数 修改 保存 密码 : 1230。 


7.2.3 参数 详细 说 明 








注意 : 
1) 参与 参数 调整 的 人 员 务 必 了 解 参数 意义 ， 错 误 的 设置 可 能 会 引起 设备 损 
坏 和 人 员 伤 害 。 


2) 建议 参数 调整 先 在 伺服 电动 机 空 载 下 进行 。 
伺服 驱动 单元 参数 分 为 两 类 ， 一 类 为 运动 参数 ， 一 类 为 控制 参数 。 分 别 对 应 




















运动 参数 模式 和 控制 参数 模式 ， 可 以 通过 驱动 单元 面板 按键 或 计算 机 串口 来 查 
看 、 设 定 和 调整 。 

1. 参数 分 组 ( 见 表 7 -8 ~ 表 7-10) 
表 7-8 HSV-160 系列 伺服 驱动 单元 的 参数 分 组 说 明 






































类 别 分 组 参数 号 说 明 
电动 机 参数 17、 24、25、26 设置 伺服 电动 机 相关 的 参数 
帮 王 位 从 脉冲 给 人 方式 衣 冲 分 / 售 
位 置 控制 0 1 11214. 22 23 33 设置 位 置 指令 脉冲 输入 方式 、 脉 冲 分 / 倍 
运动 参数 频 等 
速度 控制 / 2~11、 15、 16、 18 ~21、 设置 速度 / 转 和 矩 的 输入 /输出 增益 ， 零 漂 
转 矩 控制 23、27、28、32 调整 以 及 转速 / 转 矩 限制 ， 电 流 调 节 器 等 
选择 输入 /输出 信号 定义 ， 内 部 控制 功能 
控制 参数 功能 选择 0~15 
ee 选择 方式 等 
表 7-9 HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 的 参数 分 组 说 明 
类 别 分 组 参数 号 说 明 
电动 机 参数 17、 24、 25、 26 可 设置 伺服 电动 机 相关 的 参数 
可 设置 位 置 指令 脉冲 输 和 方式、 脉冲 分 / 
位 置 控制 0、1、 训 者、 驴 、 妨 、39 可 设置 位 置 指 仿 脉 溃 输 入 方式 脉冲 分 
运动 参数 信 频 等 
可 设置 速度 的 输入 /输出 增益 ， 零 漂 调 整 
速度 以 制 “|2 -6 18 21 2 27 28 32 可 设置 速 | im ial 益 漂 调 
以 及 转速 限制 ， 电 流 调 节 器 等 
可 以 选择 输入 /输出 信号 定义 ， 内 部 控 
控制 参数 功能 选择 Ge 可 以 选择 输入 /输出 信号 定义 ， 内 部 控制 








功能 选择 方式 等 
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表 7-10 HSV-18D 系列 伺服 驱动 单元 的 参数 分 组 说 明 
类 别 分 组 参数 号 说 明 


设置 伺服 电动 机 相关 的 参数 





| 


电动 机 参数 17、 24、25、30、36、37 





五 


、 0、1、 11~14、 22、23、 可 设置 位 置 指令 脉冲 输入 方式 、 脉 冲 分 
位 置 控 制 2 
运动 参数 29、32、35 / 倍 频 











| 


速度 控制 / 转 | 2~11、15、16、18 ~21、 设置 速度 / 转 矩 的 输入 /输出 增益 ， 零 
和 矩 控制 23、27、28 、33 、34 、38 漂 调 整 以 及 转速 / 转 矩 限制 ， 电 流 调 节 器 等 














可 以 选择 输入 /输出 信号 定义 ， 内 部 控 
制 功能 选择 方式 等 


瑟 


控制 参数 | ”功能 选择 0 ~15 














2. 运动 参数 

适用 方式 一 栏 中 , P 代表 位 置 控 制 方式 ，S 代表 速度 控制 方式 ,，T 代表 转 算 
控制 方式 。 

注意 : 


1) 保留 参数 可 能 被 系统 内 部 使 用 ， 请 勿 更 改 ， 否则 可 能 造成 不 可 预料 的 

















后 果 。 
2) PA--22 ~26 号 参数 修改 后 ， 需 保存 并 断 电 重启 后 才 有 效 ， 其 余 参 数 则 在 
修改 后 即 可 有 效 ， 但 若 需 要 保存 为 下 次 上 电 有 效 ， 也 需 进 行 参数 保存 的 操作 ; 对 
于 HSV-160、HSV-162 系列 ， 在 保存 参数 前 还 需要 将 参数 PA--34 先 输入 1230， 
再 进行 参数 保存 的 操作 。 

(1) 运动 参数 一 览 表 ( 见 表 7-11~ 表 7-13) 


表 7-11 HSV-160 系列 伺服 驱动 单元 运动 参数 一 览 表 

























































































参数 号 名 称 适用 方式 参数 范围 出 厂 值 单位 
0 位 置 比例 增益 P 1 ~32767 3000 0. 01Hz 
1 位 置 前 馈 增益 P 0 ~100 0 1% 
2 速度 比例 增益 P,S 5 ~32767 2560 = 
3 速度 积分 时 间 常 数 P，S 1 ~1000 20 lms 
4 速度 反馈 滤波 因子 PS 0~4 0 一 
5 最 大 转 矩 电流 限 幅 P, S, T | 1~32767 28000 = 
6 加 、 减 速 时 间 常 数 P，S 1 ~32000 200 lms 
了 速度 指令 输入 增益 S 10 ~32000 20000 0. 171/ min 
8 速度 指令 零 漂 补偿 S -1023 ~ 1023 0 
9 转 矩 指令 输入 增益 T 10 ~32767 20000 = 
10 转 矩 指令 零 漂 补偿 T —1023 ~ 1023 0 一 


























































































































































































































( 续 ) 

名 称 适用 方式 参数 范围 出 厂 值 单位 

定位 完成 范围 /速度 到 
人 P 0 ~32767 20 Pulse/ (0. 1r/min) 
位 置 超 差 检 测 范 围 P 1 ~32767 20000 Pulse 
位 置 指令 脉冲 分 频 分 子 | 了 1 ~32767 1 三 
位 置 指令 脉冲 分 频 分 母 | 了 1 ~32767 1 pe 
正 转 矩 电流 限 幅 Pp, S, T | 10 ~32767 28000 和 
负 转 矩 电流 限 幅 P，S, T -32767 ~ -16 —28000 一 
最 高 速度 限制 P，S 0 ~30000 25000 0. 1r/min 
过 载 电流 设置 P, S, T | 10~30000 20000 一 
软件 过 载 时 间 设 置 P，S 40 ~32000 20000 0. 25ms 
内 部 速度 S -30000 ~30000 | 0 0. 1r/min 
JOG 运行 速度 P，S 0 ~5000 3000 0. 1r/min 
位 置 指令 脉冲 输入 方式 | P 0~2 1 一 
控制 方式 选择 P, S,T | 0~3 0 ee 
伺服 电动 机 磁极 对 数 P, S,T| 1~4 3 二 
编码 器 分 辩 率 P, S,T| 0~3 2 二 
编码 器 零 位 偏 移 量 Pa -32767 ~32767 | 0 Pulse 
电流 控制 比例 增益 P，S 10 ~32767 2560 3 
有 流 控制 积分 时 间 P,S 1 ~127 5 lms 
保留 一 一 一 和 
保留 一 一 一 一 
保留 一 一 = 一 
转 矩 指令 滤波 时 间 常 数 P, S, T 0 ~500 3 0. 1ms 
位 置 前 馈 滤 波 时 间 常 数 了 0 ~ 1000 0 0. 1ms 
用 户 密 码 Pp, S$, T 1230 0 = 
表 7-12 HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 运动 参数 一 览 表 

名 称 适用 方式 参数 范围 出 厂 值 单位 
位 置 比例 增益 P 1 ~32767 3000 0. 01Hz 
位 置 前 馈 增益 P 0 ~100 0 1% 
速度 比例 增益 P，S 5 ~32767 2560 
速度 积分 时 间 常 数 P，S 1 ~1000 20 lms 
速度 反馈 滤波 因子 P，S 0~4 0 三 
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( 续 
参数 号 名 称 适用 方式 参数 范围 出 厂 值 单位 
5 最 大 转 和 矩 输出 值 P;S 1 ~32767 28000 一 

6 加 、 减 速 时 间 常 数 P，S 1 ~32000 200 lms 
7 保留 三 一 
8 保留 = = = 
9 保留 一 一 一 三 
0 保留 一 一 一 一 
1 保留 一 一 一 二 
2 位 置 超 差 检测 范围 了 1 ~32767 20000 Pulse 
3 位 置 指令 脉冲 分 频 分 子 | P 1 ~32767 1 a 
4 位 置 指令 脉冲 分 频 分 母 | P 1 ~32767 1 = 
5 贸 一 一 一 一 
6 保留 过 下 三 人 
7 最 高 速度 限制 P，S 0 ~30000 25000 0. 1r/min 
8 过 载 电 流 设置 P，S 10 ~32767 22000 二 
9 软件 过 载 时 间 设 置 P，S 40 ~32767 20000 0. 25ms 
20 内 部 速度 S -32000 ~32000 | 0 0. 1r/min 
21 JOG 运行 速度 P，S 0 ~5000 3000 0. 171/ min 
22 位 置 指令 脉冲 输入 方式 | P 0~2 1 一 
23 控制 方式 选择 P，S 0~3 0 人 
24 伺服 电动 机 磁极 对 数 P，S 1~4 3 有 
25 编码 器 分 辩 率 P，S 0~3 2 
26 编码 器 零 位 偏 移 量 P，S -32767 ~32767 | 0 1Pulse 
27 电流 控制 比例 增益 P，S 10 ~32767 2500 三: 
28 电流 控制 积分 时 间 P，S 1 ~127 5 lms 
29 保留 一 一 一 二 
30 留 于 到 = = 
31 留 二 es | 本 
32 转 矩 指令 滤波 时 间 常 数 P,S 0 ~255 0 0. 1ms 
33 位 置 前 馈 滤 波 时 间 常 数 | P 0 ~255 0 0. 05ms 
34 P，S 1230 0 一 
































用 户 密码 
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表 7-13 HSV-18D 系列 伺服 驱动 单元 运动 参数 一 览 表 




























































































































































































名 称 适用 方式 参数 范围 出 厂 值 单位 

位 置 比 例 增益 P 10 ~32767 4000 0. 01Hz 
1 位 置 前 馈 增 益 P 0 ~100 0 1% 
2 速度 比例 增益 P，S 25 ~32767 2000 Ss 
3 速度 积分 时 间 常 数 P，S 5 ~32767 20 lms 
4 速度 反馈 滤波 因子 P，S 0 -4 0 过 
5 最 大 转 矩 电流 限 幅 Pp, S, T | 1~32767 30000 一 
6 加 速 时 间 常 数 P，S 1 ~32000 2 lms 
7 速度 指令 输入 增益 S 10 ~6500 2000 1r/min 
8 速度 指令 零 漂 补偿 S —1023 ~ 1023 0 3 
9 转 矩 指令 输入 增益 T 80 ~32000 20000 a 
10 转 和 矩 指令 零 漂 补偿 T —1023 ~ 1023 0 一 
11 告 亿 元 胶 治国 4 进 友 列 P 0 ~2000 20 Pulse/ (1r/min) 

达 完 成 范围 
12 位 置 超 差 检测 范围 P ~32767 20000 Pulse 
13 位 置 指令 脉冲 分 频 分 子 | 了 ~32767 1 一 
14 位 置 指令 脉冲 分 频 分 母 | 了 ~32767 1 一 
15 正 转 矩 电流 限 幅 P， 0 ~32767 30000 Ee 
16 负 转 和 矩 电流 限 幅 P， -32767 ~ -16 -30000 一 
17 最 高 速度 限制 P， 00 ~6000 2500 1r/min 
18 过 载 电流 设置 P， 0 ~30000 20000 = 
19 软件 过 载 时 间 设 置 Pp, 0 ~30000 20000 0. 25ms 
20 内 部 速度 S -6500 ~ 6500 0 1r/min 
21 JOG 运行 速度 P， 0 ~500 300 1r/min 
22 位 置 指令 脉冲 输入 方式 | P 0~2 1 三 = 
23 控制 方式 选择 pe 0~3 0 二 
24 同 服 电动 机 磁极 对 数 P， 1 ~4 3 = 
25 编码 器 分 辨 率 P， 0~3 2 一 
26 保留 一 0 a 
27 电流 控制 比例 增益 10 ~ 32767 2560 一 
28 电流 控制 积分 时 间 1 ~127 10 lms 
入 第 二 位 置 指令 脉冲 分 频 让 六 本 
分 子 

30 电动 机 的 速度 反 电势 常数 0 ~ 10000 0 0.1V/ (kr/min) 
31 保留 一 至 
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( 续 ) 

参数 号 名 称 适用 方式 参数 范围 出 厂 值 单位 

32 位 置 前 馈 滤 波 时 间 常 数 | P 0 ~500 0 0. 1ms 

33 转 矩 指令 滤波 时 间 常 数 | P, S, T | 0~250 3 0. 1ms 

34 陷 波 滤波 器 陷 波 频率 S, T 150 ~ 1200 1200 1Hz 

35 位 置 指令 滤波 时 间 常 数 | P 0 ~300 0 lms 

36 负载 转动 惯量 比 P，S 0~15 1 至 

37 机 械 负 载 刚性 P，S 0 ~9 4 = 

38 减速 时 间 常 数 P，S 1 ~32000 2 ms 

39 串口 通信 口 地 址 Pp, S,T | 1~63 1 一 




















(2) 不 同 产品 运动 参数 的 区 别 〈 见 表 7-14、 表 7-15) 

HSV-160/162 系列 伺服 驱动 单元 提供 35 个 运动 参数 ，HSV-18D 系列 伺服 驱 
动 单元 则 为 40 个 , 6 号 以 及 25 号 以 后 的 参数 功能 有 所 不 同 ， 另 外 某 些 参数 虽然 
功能 相同 但 单位 不 同 ， 例 如 11、17、20、21 号 参数 等 ， 在 使 用 时 应 该 特别 注意 。 


表 7-14 不 同 产 品 运 动 参数 的 区 别 一 一 单位 















































单位 
参数 号 名 称 
HSV-160 HSV-162 HSV-18D 
7 速度 指令 输入 增益 Pulse/ 保留 Pulse/ 
11 定位 完成 范围 /速度 到 达 完 成 范围 (0. 1r/min) (1r/min) 
17 最 高 速度 限制 
20 内 部 速度 0. 1r/min 1r/min 
21 JOG 运行 速度 
33 或 32 位 置 前 馈 滤 波 时 间 常 数 0. 1ms 0. 05ms 0. 1ms 











表 7-15 不 同 产 品 运 动 参数 的 区 别 一 一 功能 









































参数 号 HSV-160 HSV-162 HSV-18D 

6 加 、 减 速 时 间 常数 加 速 时 间 常数 

7 速度 指令 输入 增益 速度 指令 输入 增益 

8 速度 指令 零 漂 补偿 速度 指令 零 漂 补 偿 

9 转 矩 指令 输入 增益 转 失 指令 输入 增益 

10 转 矩 指令 零 漂 补 偿 转 矩 指令 零 漂 补 偿 

~ FH 
1 RN 本 定位 完成 范围 /速度 到 达 完成 范围 














15 正 转 和 矩 电流 限 幅 正 转 矩 电流 限 幅 
16 负 转 矩 电流 限 幅 负 转 和 矩 电流 限 幅 
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( 续 ) 

参数 号 HSV-160 HSV-162 HSV-18D 

26 编码 器 零 位 偏 移 量 保留 

27 流 控制 比例 增益 电流 控制 比例 增益 

28 流 控 制 积分 时 间 有 流 控 制 积 分 时 间 

29 保留 第 二 位 置 指令 脉冲 分 频 分 子 

30 保留 电动 机 的 速度 反 电 势 常 数 

31 保留 保留 

32 转 矩 指令 滤波 时 间 常 数 位 置 前 馈 滤 波 时 间 常 数 

33 位 置 前 馈 滤 波 时 间 常 数 转 矩 指令 滤波 时 间 常 数 

34 用 户 密码 陷 波 滤波 器 陷 波 频率 

35 位 置 指令 滤波 时 间 常 数 

36 负载 转动 惯量 比 

37 无 机 械 负载 刚性 

38 减速 时 间 常 数 

39 串口 通信 口 地 址 











(3) 运动 参数 分 类 介绍 
在 下 面 的 参数 分 类 介绍 中 以 HSV-18D 系统 伺服 驱动 单元 的 参数 编号 为 准 ， 
对 于 HSV-160 、HSV-162 系统 伺服 驱动 单元 的 参数 ， 若 编号 或 功能 与 HSV- 18D 





系统 伺服 驱动 单元 不 同 ， 则 以 括号 标注 。 
HSV-160、HSV-162 系统 伺服 驱动 单元 某 些 参数 的 参数 范围 及 单位 与 HSV- 
18D 系统 伺服 驱动 单元 不 同 ， 请 参阅 前 文 。 

1) 与 伺服 电动 机 有 关 的 参数 ( 见 表 7- 16)。 





表 7-16 伺服 电动 机 有 关 参 数 一 览 表 


















































参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
@ 设 置 伺服 电动 机 的 最 高 限 速 值 
到 @g) 与 旋转 方向 无 关 100 ~ 6000 
17 最 高 速度 本 
人 @ 如 果 设 置 值 超过 额定 转速 ， 则 实际 最 高 限 单位 : 1r/min 
速 为 额定 转速 
伺服 电动 机 磁 a 
24 设 定 伺服 电 专 的 磁极 对 数 | ee 
极 对 数 设 定 伺服 电动 机 的 磁极 对 数 
设 定 伺服 电动 机 的 光电 编码 器 线 数 
0: 编码 器 分 辨 率 为 1024 Pulse/r 0-3 
25 编码 器 分 辨 率 1: 编码 器 分 辨 率 为 2000 Pulse/r ( 若 选用 省 线 式 编码 器 ， 
2: 编码 器 分 辨 率 为 2500 Pulse/r 则 STA-2、STA-15 置 1) 
3: 编码 器 分 辩 率 为 6000 Pulse/r 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
设 定编 码 器 零 位 (Z 脉冲 ) 偏 移 量 ， 例 如 : 
(26) 编码 器 零 位 偏 配 登 奇 GK 系列 电动 机 时 设 为 0; 配 华 大 ST —32767 ~32767 
移 量 系列 电动 机 时 设 为 -1250 (以 选用 2500 线 编码 单位 : Pulse 
器 为 例 ) 
设 定 伺服 电动 机 的 反 电热 党 数 ， 存 电动 机 高 
Ea 本 电流 控 E 一 上 艇 ' 口 
(无 ) | 反 电势 常数 et ps 本 单位 : 0. 1V/ (kr/min) 
不 设 定 
36 负载 转动 惯 
ee 可 设 定 负载 惯量 对 电动 机 转子 惯量 的 比率 0~15 
(无 ) | 量 比 
设 定 机 械 负载 刚性 
连接 方式 设 定 值 
中 滚珠 丝 杠 + 直 连 4~8 
机 械 负 载 刚性 滚珠 丝 杠 + 同步 带 3 ~6 0 ~9 
(无 ) CE 
同步 带 2 ~5 
齿轮 或 齿 条 和 小 齿轮 1~3 
其 他 : 低 刚性 1~3 
2) 与 位 置 控 制 有 关 的 参数 见 表 7-17。 
表 7-17 位 置 控制 有 关 参 数 一 览 表 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
OD 设 定位 置 环 调节 器 的 比例 增益 
@) 设 置 值 越 大 ， 增 益 越 高 ， 刚 度 越 大 ， 相 同 
频率 指令 脉冲 条 件 下 ， 位 置 滞后 量 越 小 。 但 数 10 ~32767 
0 立 置 比例 增益 . 、 
位 置 比例 增益 | 值 太 大 可 能 会 引起 振 葛 或 超 调 单位 ;0.01Hz 
@@ 参 数 数值 由 具体 的 伺服 系统 型 号 和 负载 情 
况 确定 
中 设 定位 置 环 的 前 馈 增 益 
@) 设 定 为 100% 时 ， 表 示 在 任何 频率 的 指令 脉 
冲 下 ， 位 置 滞 后 量 总 是 为 0 
a @ 位 置 环 的 前 馈 增 益 大 ， 控 制 系统 的 高 速 响 0~100 
1 位 置 前 馈 增 益 ， i ee 、 
应 特性 提高 ， 但 会 使 系统 的 位 置 不 稳定 ， 容 易 单位 : 1% 

















产生 振荡 
@ 不 需要 很 高 的 响应 特性 时 ， 本 参数 通常 设 
为 0 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
位 置 控制 方式 下 : 
中 设 定 判断 定位 是 否 完成 的 误差 范围 〈 以 脉 
冲 为 单位 ) 
@) 提 供 驱 动 单元 判断 是 否 完成 定位 的 依据 ， 
当 位 置 偏差 计数 器 内 的 剩余 脉冲 数 小 于 或 等 于 
,| 本 参数 设 定 值 时 ， 驱 动 单元 认为 定位 已 完成 
定位 完成 范围 / 人 Rs 
有 @ 输 出 位 置 定位 完成 信号 0 ~2000 
速度 到 达 完 成 范 ee i 
11 围 (HSV- 162 系 速度 控制 方式 下 : 单位 : Pulse/ 
ME 全 中 设 定 判断 速度 是 否 到 达 的 误差 范围 (以 (1r/min) 
列 数控 单元 无 ) sp 
1r/min 为 单位 ) 
@) 提 供 驱 动 单元 判断 电动 机 实际 速度 是 否 到 
达 的 依据 ， 当 速度 偏差 小 于 或 等 于 本 参数 设 定 
值 时 ， 了 驱动 单元 认为 速度 已 经 到 达 
@ 输 出 速度 到 达 信 号 
@ 与 旋转 方向 无 关 
中 设置 位 置 超 差 报警 检测 范围 
i 位 置 超 差 检测 @) 在 位 置 控 制 方式 下 ， 当 位 置 偏差 计数 器 的 1 ~32767 
范围 计数 值 超过 本 参数 值 时 ， 伺 服 驱 动 单元 给 出 位 单位 : Pulse 
置 超 差 报警 
中 设置 位 置 指令 脉冲 的 分 、 倍 频 (电子 齿 
轮 ) 
@) 在 位 置 控制 方式 下 ， 通 过 对 运动 参数 PA-- 
13 、PA--14 参数 设置 ， 可 以 很 方便 地 与 各 种 脉 
冲 源 相 匹配 ， 以 达到 用 户 理想 的 控制 分 辩 率 
( 即 角度 /脉冲 ) 
@PG = NC x4 
i P: 输入 指令 的 脉冲 数 
13 CG， 电子 齿轮 比 ， 6 = 分 和 人 下 1 ~ 32767 








N: 电动 机 旋转 圈 数 


C: 电动 机 光电 编码 嚣 线 数 /+ (例如 2500) 
[ 例 ] 输入 指令 脉冲 为 6000 时 ， 要求 伺服 电 





动机 旋转 1 圈 ，G = 


NCx4 1x2500x4 5 





P 


6000 3 


则 运动 参数 PA--13 设 为 5，PA--14 设 为 3 


@ 电 子 此 轮 比 推荐 范围 为 <6<50 
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名 称 


功 能 


( 续 ) 


参数 范围 单位 





Ne 





位 置 指令 
分 频 分 母 


脉冲 


见 运动 参数 PA--13 


1 ~32767 





22 


位 置 指 
输入 方式 


令 脉 冲 


@ 设 置 位 置 指令 脉冲 的 输入 形式 
@) 通 过 参数 设 定 为 下 面 3 种 输入 方式 之 一 
0: 两 相 正 交 脉 冲 输入 
1: 脉冲 + 方向 
2: 双向 脉冲 (CCW 脉冲 和 CW 脉冲 ) 
GCCW 是 从 伺服 电动 机 的 轴 向 观察 ， 反 时 针 
方向 旋转 ， 定 义 为 正 向 
@CW 是 从 伺服 电动 机 的 轴 向 观察 ， 
向 旋转 ， 定 义 为 反 向 











顺 时 针 方 
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控制 方式 选择 








Im 











于 选择 伺服 驱动 单元 的 控制 方式 。 
0: 位 置 控制 方式 ， 接 收 位 置 脉冲 指令 
1: 外 部 速度 控制 方式 ， 接 收 模拟 速度 指令 
2 : 转 矩 控制 方式 ， 接 收 模拟 转 矩 指令 
3: 内 部 速度 控制 方式 ， 由 运动 参数 PA--20 


设 定 速度 指令 




















29 
(无 ) 


第 二 位 置 指令 
脉冲 分 频 分 子 





@ 设 置 第 二 
齿轮 ) 

@ 使 用 动态 电子 齿轮 ， 此 时 输入 端子 GEAR_ 
M 功能 为 电子 齿轮 切换 输入 控制 端子 

@ 当 GEAR_ M 端子 OFF 时 ,输入 电子 齿轮 
为 PA--13/PA--14; 当 GEAR ”M 端子 
输入 电子 齿轮 为 PA--29/PA--14; 通过 控制 
GEAR_ M 端子 ， 改 变 电 子 齿轮 比例 数值 

@ 注 意 第 一 、 第 二 电子 齿轮 分 频 分 母 是 一 样 的 


位 置 指令 脉冲 的 分 、 倍 频 (电子 





















































1 ~32767 





32 
(33) 


位 置 前 馈 滤 波 
时 间 常 数 


中 设 定 前 馈 指 令 的 滤波 时 间 常 数 

@ 时 间 常 数 越 小 ， 控 制 系统 的 响应 特性 越 快 ， 
会 使 系统 不 稳定 ， 容 易 产生 振荡 

@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 小 的 
值 ， 通 常设 为 4 




















0~500 
(0 ~ 1000/255) 
单位 : 0. 1ms 





35 
(无 ) 





位 置 指令 滤波 
器 时 间 常 数 








中 设 定位 置 指令 的 滤波 时 间 常 数 

人 @ 时 间 常 数 越 大 ， 控 制 系统 的 响应 特性 越 慢 ， 
系统 定位 时 间 变 长 (相当 于 位 置 指令 的 加 减速 
功能 

@ 本 参数 通常 设 为 0 











0 ~300 
单位 : lms 





注意 : 
在 位 置 控制 方式 下 ， 伺 服 驱动 单元 接收 3 种 形式 的 位 置 指令 脉 串 ， 可 通过 运 
动 参数 PA--22 位 置 指令 脉冲 输入 方式 来 选择 。 位 置 指令 脉冲 形式 见 表 7- 18。 


表 7-18 位 置 指令 脉冲 形式 

































































































































































































































































ee 运动 参数 脉冲 形式 
及 PA-.22 参数 值 正 转 反 转 
1 0: ( 正 交 脉冲 ) A 
CP: A, DIR: B 下 
3 1: (脉冲 + 方向 ) CP CP 
CP: CP, DIR: DIR DIR DIR 
2: (双向 脉冲 ) CCW ECW 
CP: CCW, DIR: CW ee CW 


3) 与 速度 控制 / 转 矩 控制 有 关 的 参数 〈 见 表 7- 19) 。 
表 7-19 速度 控制 / 转 矩 控制 有 关 参 数 一 览 表 


参数 号 名 称 功能 参数 范围 单位 











中 设 定 速度 调节 咒 的 比例 增益 

@) 设 置 值 武大， 增益 越 高 ， 刚 度 越 大 。 人 参数 数 
2 速度 比例 增益 ”| 值 根据 具体 的 伺服 驱动 单元 型 号 和 负载 值 情况 确 25 ~32767 
定 。 一 般 情况 下 ， 负 载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 
@) 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 大 的 值 














人 @@ 设 定 速度 调节 器 的 积分 时 间 常 数 
没 置信 越 小 ， 积 分 速度 越 快 参数 
er @ 设 置 值 越 小 ， 积 分 速度 越 忆 数 数值 根 
ge 据 具体 的 伺服 驱动 单元 型 号 和 负载 情况 确定 。 ee 
一 般 情况 下 ， 负 和 载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 EL 


@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 小 的 值 

















中 设 定 速度 反馈 低 通 滤波 器 特性 

@ 数 值 越 大 ， 截 止 频 率 越 低 ， 电 动机 产生 的 
噪声 越 小 。 如 果 负 载 惯量 很 大 ， 可 以 适当 减 小 
速度 反馈 滤波 | 设 定 值 。 数 值 太 大 ， 造 成 响应 变 慢 ， 可 能 会 引 
因子 起 振荡 

@) 数 值 越 小 ， 截 止 频率 越 高 ， 速 度 反馈 响应 
越 快 。 如 果 需 要 较 高 的 速度 响应 ， 可 以 适当 减 


全 下 


小 设 定 值 





























256 


华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 





















































































































































































































































( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
中 设置 伺服 电动 机 最 大 输出 转 矩 电流 限制 值 
© PA--5 = 32767 x IMmotor/IMservo, PA--5 
<32767 
IMmotor 为 电动 机 允许 的 最 大 过 载 电流 ， 一 般 
可 选择 电动 机 额定 电流 的 1.5 ~3 倍 ， 小 电动 机 
取 大 值 ， 大 电动 机 取 小 值 
IMservo 为 驱动 单元 短 时 最 大 电流 ， 具 体 如 下 | 1 ~32767 对 应 范围 : 
[=] 2 = 
5 i ( 指 160、162、18D): 0% ~100% 的 伺服 驱动 
HSV- -025， 16. 4A 单元 最 大 输出 电流 
HSV- _050: 32. 8A 
HSV- _075: 47.1A 
HSV- _100: 64.3A 
HSV- _150: 92.3A 
HSV- -200:; 128. 6A 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
A 中 设置 电动 机 从 0 ~ 额定 转速 的 加 速 时 间 (对 
加 速 时 间 常 数 站 Ne 
6 ( 加、 减速 时 于 HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 ， 额 1 ~32000 
上 二 定 转速 ~0 的 减速 时 间 也 由 此 参数 设 定 ) 单位 : lms 
@ 加 速 特性 是 线性 的 
速度 指令 输入 QO 在 外 部 速度 控制 方式 下 ,设置 模拟 速度 指 
;| 增益 ( HSV- 162 | 令 的 电压 值 与 转速 的 关系 。 设 定 值 为 + 10V 电 10 ~6500 
系列 伺服 驱动 单 | 压 对 应 的 转速 值 单位 : 1r/min 
元 无 ) @ 只 在 模拟 速度 输入 方式 下 有 效 
速度 指令 零 漂 在 外 部 速度 控制 方式 下 ， 利 用 本 参数 可 以 调 
补偿 (HSV- 162 | 节 模 拟 速度 指令 输入 的 零 漂 。 调 整 方法 如 下 : 的 
系列 伺服 驱动 单 QO 模拟 控制 输入 端 与 信号 地 短 接 
元 无 ) @) 设 置 本 参数 值 ， 至 电动 机 不 转 
转 矩 指令 输入 中 在 转 矩 控制 方式 下 ， 设 置 模拟 转 矩 指令 的 有 
增益 ( HSV- 162 | 电压 值 与 转 矩 的 关系 。 设 置 值 为 + 10V 电压 软 
5 E 让 但 了 转 和 矩 的 关系 。 设 置 值 为 + 电压 对 对 应 范围 0_ 100%% 伺服 
系列 伺服 驱动 单 | 应 的 转 矩 值 St a 
汶 本 吓 cD FE 
元 无 ) @@ 只 在 转 矩 控制 方式 下 有 效 人 
转 矩 指令 零 漂 在 转 矩 控制 方式 下 ， 利 用 本 参数 可 以 调节 模 
补偿 ( HSV- 162 | 拟 转 矩 指令 输入 的 零 漂 。 调 整 方法 如 下 : 
10 二 -1023 ~ 1023 
系列 伺服 驱动 单 QO 模拟 控制 输入 端 与 信号 地 短 接 























元 无 ) 








@ 设 置 本 参数 值 ， 至 电动 机 不 转 











Ra 


名 称 


功 能 














定位 完成 范围 / 

速度 到 达 完 成 
范围 ( HSV- 162 
系列 伺服 驱动 单 
元 无 ) 





位 置 控 制 方式 下 : 

中 设 定 判断 定位 是 否 完成 的 误差 范围 〈 以 脉 
冲 为 单位 ) 

@) 提 供 驱 动 单元 判断 是 否 完成 定位 的 依据 ， 
当 位 置 偏差 计数 器 内 的 剩余 脉冲 数 小 于 或 等 于 
本 参数 设 定 值 时 ， 驱 动 单元 认为 定位 已 完成 

@ 输 出 位 置 定位 完成 信号 

eh 人 

中 设 定 判 
Be 

@ 提 供 驱 动 单元 判断 电动 机 实际 速度 是 否 到 
达 的 依据 ， 当 速度 偏差 小 于 或 等 于 本 参数 设 定 
值 时 ， 了 驱动 单元 认为 速度 已 经 到 达 

@ 输 出 速度 到 达 信号 

人 与 旋转 方向 无 关 





























是 否 到 达 的 误差 范围 (以 























当 ; 

















0 ~2000 





单位 : Pulse/ 


(lr/min) 





正 转 和 矩 电流 限 
幅 (HSV- 162 系 
列 伺服 驱动 单元 
无 ) 





@ 设 置 电动 机 正 转 时 的 内 部 转 矩 限制 值 

G@)PA--15 三 PA-5， 和 否则 ， 实 际 正 转 矩 电流 限 
幅 值 为 最 大 转 矩 电流 限 幅 值 (运动 参 数 PA--5) 

图 控制 参数 STA-0 为 0、STA-10 为 1 的 时 候 ， 
这 个 限制 有 效 〈 若 为 HSV-160 系列 伺服 驱动 单 
元 ， 则 和 STA-0 无 关 ) 





10 ~32767 





0 ~100% 


伺服 驱动 单元 正 向 最 大 
输出 电流 

















负 转 和 矩 电流 限 
幅 (HSV- 162 系 
列 伺服 驱动 单元 
无 ) 








@ 设 置 电动 机 反 转 时 的 内 部 转 矩 限制 值 

@1 PA--161 乏 PA-S， 和 否则 ， 实 际 负 转 和 矩 电 
流 限 幅 值 为 最 大 转 矩 电流 限 幅 值 (运动 参数 
PA--5) 

图 控制 参数 STA-0 为 0、STA-10 为 1 的 时 候 ， 
这 个 限制 有 效 (车 为 HSV-160 系列 伺服 驱动 单 
元 ， 则 和 STA-0 无 关 ) 

















-32767 
对 应 范围 ; 
伺服 驱动 





~—16 


一 100% ~0 


元 负 向 





最 大 输 


上 电流 











中 设置 伺服 电动 机 的 过 载 保 护 转 矩 值 
PA--18 =?7 x 32767 x IRmotor/ IMservo, 
PA--18<PA--S 

IRmotor 为 电动 机 额定 电流 
系数 ， 一 般 可 选择 
， 小 电动 机 取 大 














电动 机 额定 电流 
和 值 ， 大 电动 机 取 


7 为 过 载 
的 1.5~3 倍 


小 值 
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( 续 ) 
参数 名 称 功 能 参数 范围 单位 
IMservo 为 驱动 单元 短 时 最 大 电流 ， 具 体 如 下 
( 指 160、162、18D): 
HSV- -025: 16. 4A 
10 ~30000 
HSV- -050: 32. 8A ee 
D/A 
18 过 载 电 流 设 HSV- -075: 47. 1A 
过 载 电流 设置 0% ~100% 伺服 驱动 
HSV- -100: 64.3A 
单元 最 大 输出 电流 
HSV- -150: 92.3A 
HSV- -200:， 128.6A 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
中 设置 系统 允许 的 过 载 时 间 值 
1 屁 单 位 时 间 的 计数 值 ， vy 
软件 过 载 时 间 人 和 位 寺 间 的 计数 值 人 jb 
19 0.25ms。 例 如 设 定 为 20000， 则 表示 允许 的 过 载 i 
设置 lL 单位 : 0.25ms 
时 间 为 5s 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
中 设置 内 部 速度 
本 本 -6500 ~ 6500 
20 内 部 速度 @) 内 部 速度 控制 方式 下 ， 选 择 内 部 速度 作为 罗 
S 单位 : 1r/min 
速度 指令 
和 0 ~500 
21 JOG 运行 速度 设置 JOG 操作 的 运行 速度 
单位 : 1r/min 
于 选择 伺服 驱动 单元 的 控制 方式 
0: 位 置 控制 方式 ， 接 收 位 置 脉 冲 指令 
1: 外 部 速度 控制 方式 ， 接 收 模拟 速度 指令 
23 罕 制 方式 选择 0~3 
各 出 7 和 冰 2: 转 算 控制 方式 ， 接 收 模 拟 转 矩 指令 
3 部 速度 控制 方式 ， 由 运动 参数 PA--20 设 
定 速 度 指令 
中 设 定 电 流 环 的 比例 增益 
记 电流 控制 比例 @) 若 电动 机 运行 中 出 现 较 大 的 电流 噪声 或 器 和 
增益 叫 声 ， 可 以 适当 减 小 设 定 什 
@ 设 置 太 小 ， 会 使 速度 响应 滞后 
中 设 定 电 流 环 的 积分 时 间 
a 电流 控制 积分 @) 若 电动 机 运行 中 出 现 较 大 的 电流 噪声 或 器 1 ~127 
时 间 叫 声 ， 可 以 适当 增 大 设 定 值 单位 ，lms 














@@ 设 置 太 大 ， 会 使 速度 响应 滞后 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
@ 设 转 矩 指令 滤波 时 间 常 数 
时 间 常 数 越 大 ， 控 制 系统 的 响应 特性 变 慢 ， 0 ~250 
二 转 灯 指令 滤波 ne 
ee 会 使 系统 不 稳定 ， 容 易 产生 振荡 (0 ~500/255) 
(32) | 时 间 常 数 _ We a 和 
@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 小 的 单位 : 0. lms 
值 ， 通 常设 为 10 
与 人 > 内 陷 波 频 次 
34 陷 波 滤波 器 陷 人 A 150 ~ 1200 
(无 ) | 波 需 率 @ 该 功能 由 控制 参数 STA-14 决定 总 i 
频 浴 时 位 ; 2 
| 国 通常 设 为 1200 
设 5 额定 转速 ~0 的 减速 时 | 
减速 时 间 党 数 中 设 置 电动 机 从 额定 转速 Sn 
38 ( 加、 减速 时 间 (对 于 HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 ， 1 ~32000 
CO | . 该 功能 由 PA-.6 号 参数 设 定 ) 单位 :lms 
吊 
@ 减 速 特性 是 线性 的 











3. 控制 参数 
HSV 系列 伺服 驱动 单元 伺服 提供 了 16 种 控制 参数 ,定义 见 表 7 -20、 
表 7-21。 








表 7-20 HSV-160、HSV-162 系列 伺服 驱动 单元 控制 参数 一 览 表 



















































































参数 号 功能 说 明 参数 范围 出 厂 值 
速度 监视 增益 选择 : 0: 全 范围 值 为 2047zmin 
0 0 
选择 速度 监视 信号 的 全 范围 值 1: 全 范围 值 为 8191r/min 
位 置 指令 脉冲 方向 或 速度 指令 输入 0: 正常 0 
取 反 1: 反 向 
0: 允许 
2 是 否 人 允许 反馈 断 线 报警 1 
1: 不 允许 
| 0: 允许 
3 是 否 允 许 系 统 超 速 报警 0 
1: 不 允许 
0: 允许 
4 是 否 允 许 位 置 超 差 报警 0 
1: 不 允许 
、 0: 允许 
5 是 否 允 许 系 统 过 载 ( 软件 过 热 ) 报警 0 
1: 不 允许 
2 是 否 允 许 由 系统 内 部 启动 使 能 1: 允许 
(SVR-ON) 控制 0: 不 允许 
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( 续 ) 
参数 号 功能 说 明 参数 范围 出 厂 值 
0: 允许 
7 是 否 允 许 主 电 源 欠 电压 报警 0 
1: 不 允许 
8 保留 一 0 
9 保留 一 0 
10 保留 一 0 
11 保留 一 0 
0: 允许 
12 是 否 允 许 伺服 电动 机 过 热 报警 1 
1: 不 允许 
13 保留 一 0 
14 保留 一 0 
0: 否 
15 是 否 采用 省 线 式 编码 器 0 
1: 是 
表 7-21 HSV-18D 系列 伺服 驱动 单元 控制 参数 一 览 表 
参数 号 功能 说 明 参数 范围 出 厂 值 











0: 由 运动 参数 PA--15 和 PA--16 控制 





































































































0 正 、 负 最 大 转 矩 限制 条 件 选择 0 
: 由 外 部 模拟 量 输入 控制 
位 置 指令 脉冲 方向 或 速度 指令 输入 0: 正常 6 
取 反 : 反 向 
0: 允许 
2 是 否 允 许 反馈 断 线 报警 0 
: 不 允许 
0: 允许 
3 是 否 允 许 系 统 超速 报警 = 0 
: 允许 
0: 允许 
4 是 否 允许 位 置 超 差 报警 0 
: 不 允许 
0: 允许 
5 是 否 允 许 系 统 过 载 (软件 过 热 ) 报警 ee 0 
5 是 否 人 允许 由 系统 内 部 启动 使 能 : 允许 5 
(SVR-ON) 控制 0: 不 允许 
0: 允许 
7 是 否 允 许 主 电源 欠 电 压 报 警 0 
1 : 允许 
0: 允许 
8 是 否 允许 正 向 超 程 限制 开关 输入 De 0 
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( 续 ) 
参数 号 功能 说 明 参数 范围 出 厂 值 

0: 允许 

9 是 否 允 许 负 向 超 程 限制 开关 输入 - 0 
1: 不 允许 
0: 不 允许 

10 是 否 人 允许 正 、 负 方向 转 矩 限制 0 
1: 允许 

， 0: 正常 运行 方式 

11 系统 开 环 控制 模式 使 能 -一 0 
1: 进入 系统 开 环 测试 控制 方式 
0: 允许 

12 是 否 人 允许 伺服 电动 机 过 热 报 警 1 
1: 不 允许 
0: 不 允许 

13 是 否 允 许 使 用 第 二 码 盘 0 
1: 允许 
0: 不 允许 

14 是 否 允 许 使 用 陷 波 滤波 器 0 
1: 允许 
0: 否 

15 是 否 采用 省 线 式 编码 器 0 
1: 是 











7.3 主轴 驱动 单元 参数 设置 


7.3.1 概述 








1) 驱动 单元 面板 由 6 个 LED 数码 管 显示 带 、5 个 按键 : IA|、| 二 |、 、 
MMM、 和 3 个 发 光 二 极 管 组 成 ， 用 来 显示 系统 各 种 状态 、 设 置 参数 等 。 按 键 功 
能 见 表 7-22。 





















































表 7-22 主轴 驱动 单元 按键 功能 




















































































































按键 名 功能 描述 
M 用 于 一 级 菜单 〈 主 荣 单 ) 方式 之 间 的 切换 
S 进入 下 一 层 操作 菜单 ， 或 返回 以 及 输入 确认 
全 字号 、 数 值 增加 ， 或 选项 向 前 
了 六 号 、 数 值 减少 ， 或 选项 退 后 
< 移 位 
































2) 接 通 主轴 驱动 单元 控制 电源 ， 驱 动 单元 面板 上 的 6 个 LED 数码 显示 管 全 
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部 显 


运动 参数 模式 、 辅 助 模式 、 控 制 参数 模式 、 故 
障 历史 模式 。 第 一 级 主 菜单 操作 框图 及 其 5 种 
操作 模式 如 图 7-46 所 示 。 

键 可 实现 第 一 级 主 菜单 中 各 
操作 模式 之 间 的 切换 ， 通 过 按 
级 菜单 。 第 二 级 菜单 为 各 操作 模式 下 的 功能 


示 


“8”,， 保持 1s 后 


显示 “ 














区“ 可” (转速 为 0) 。 


3) 采用 多 级 操作 菜单 ， 第 一 级 为 主 菜 单 ， 包 含 五 种 操作 模式 : 








4) 通过 按 必 








菜单 。 


5) 6 位 LED 数码 管 
数据 ， 当 首位 数码 管 出 现 
所 示 ， 同 时 Alarm 发 红 光 的 二 极 管 点 
发 生 报警 ， 后 续 数 码 管 














S 





键 可 进入 第 二 








局 


时 


示 系 统 各 种 状态 及 
“A” 时 ， 如 图 7-47 

















亮 ， 表 示 
显示 报警 号 。 通 过 故障 























诊断 和 故障 排除 措施 ， 当 故障 源 消 失 后 ， 可 通 


过 辅助 模式 下 的 报警 复位 方式 进行 系统 复位 ， 或 通过 关 断 电 
源 重 新 给 主轴 驱动 单元 上 电 来 清除 报警 使 系统 复位 。 当 Ena- 
ble 发 绿 光 的 二 极 管 点 亮 ， 








表示 系统 已 复位 。 


7.3.2 查看 与 设置 参数 


1. 显示 模式 操作 
1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “[dP-EP5” (DP-EPS)。 








MM 








2) HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 共有 14 种 显示 方式 ， 见 表 7 -23。 用 


(= 

































































显 


控 


故 


示 模 式 、 


示 模 式 


制 参数 模式 


障 历史 模式 


图 7-46 HSV-18S 系列 主轴 驱动 























键 选择 需要 的 





\ 














S 





示 方 式 ， 按 























单元 和 


有 一 级 主 5 


1 
法 自 
EF 注 国 








日 





a 3 





图 7-47 报警 显示 























全 |、 





键 ， 进 入 具体 的 显示 方式 ， 观 察 所 选择 的 方式 
































下 的 主轴 驱动 单元 的 状态 信息 ， 状 态 信息 只 能 查看 不 能 修改 或 设置 ， 再 按 图 键 ， 
可 返回 上 一 级 菜单 ( 即 第 二 级 菜单 )， 青 按 辐 键 ， 可 返回 第 一 级 主 菜 单 。 显 示 模 
式 菜单 如 图 7 -48 所 示 。 
表 7-23 显示 模式 一 览 
序号 显示 名 称 功 能 
1 IdP-EPY DP-EPS 显示 速度 跟踪 误差 (单位 ; lzm) 
2 dP-5Ppd DP-SPD 显示 实际 速度 (单位 : lzm) 
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( 续 ) 
序号 显示 名 称 功 能 
显示 转 矩 电流 指令 
dP-tn9 0 (单位 : 数字 量 ，32767 对 应 最 大 输出 电流 ) 
一 显示 实际 磁场 电流 
4 一 DP-IMF 
dP-! oF (单位 :数字 量 ，32767 对 应 最 大 输出 电流 ) 
显示 磁场 电流 指令 
(单位 : 数字 量 ，32767 对 应 最 大 输出 电流 ) 
6 dP-PFL DP-PFL 显示 实际 位 置 的 低 16 位 (单位 : Pulse) 
7 dP-PFn DP-PFM 显示 实际 位 置 的 高 16 位 (单位 : Pulse) 
8 dP-sPP DP-SPR 显示 速度 指令 (单位 : lmin) 
显示 开关 量 输入 状态 
PIN.0: 使 能 PIN. 1: 报警 复位 
10 DP-PIN PIN. 2: 正 转 控制 。 PIN. 3: 反 转 控制 
PIN. 4: 正 转 和 矩 限制 PIN.5S: 负 转 和 矩 限制 
PIN. 6: 定向 控制 PIN.7: 控制 方式 切换 
显示 U 相 电 流 实际 反馈 值 
ji 一 | DP-IUF 
dP-! uF ( 单位， 数字 量 ，32767 对 应 最 大 输出 电流 ) 
显示 开关 量 输出 状态 
POU. 1: 保留 P0U.2: 报警 灯 
P0U.3: 零 速 到 达 ”POU. 4: 报警 输出 
一 DP-POU 
2 |IgP-Pou POU. 5: 准备 好 ”POU.6: 保留 
POU.7; 使 能 灯 ”POU. 8: 故障 连锁 
POU. 9: 定向 完成 ”POU. 10: 速度 到 达 
显示 实际 负载 电流 
13 一 1 DP-IDS 
dP 2 9d> (单位 : 数字 量 ，32767 对 应 最 大 输出 电流 ) 
14 dP-CLnt DP-CNT 显示 当前 驱动 单元 控制 方式 
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图 7-48 


2. 运动 参数 模式 操作 





dF -ERa 按 图 键 











按 呵 键 


按 国 键 人 1 
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CC 当 了 
1 Cw 


口 L 计 吕 
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问 _ 座 习 L 谋 
| 
I 1 
mL 
DO 
L 广 

















洲 
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显示 模式 菜单 


运动 参数 模式 菜单 如 图 7-49 所 示 。 
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图 7-49 运动 参数 模式 菜单 


1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “PR-- 可” 





2) HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 











共有 40 种 运动 参数 ， 具 体 含义 参见 7.3.3 








节 。 用 | 全 |、| 开 | 键 选择 需要 操作 的 参数 ， 按 晤 键 ， 进 入 具体 的 参数 值 并 进行 修 




















改 或 设置 ， 完 成 修改 或 设置 后 ， 再 按 












































S 键 返回 。 通 过 按 嘱 键 可 切换 其 他 操作 模 
































式 或 按 国 | 、 岗 键 切换 其 他 运动 参数 。 
3) 如 果 修 改 或 设置 的 参数 需要 保存 ， 则 按 加 键 切换 到 “|[EE-oPml]j” (EE- 
WRI) 方式 ， 按 图 键 将 修改 或 设置 值 保存 到 伺服 驱动 单元 的 EEPROM 中 去 ， 完 





























成 保存 后 ， 数 码 管 显示 “|FLn! 5H 























3. 辅助 模式 操作 

















”(FINISH) 。 


1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “|EE-SRI]” (PE-WRI) 。 


2) HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 共有 7 种 辅助 方式 ， 见 表 7 -24。 用 | 人 AA、 














和 | 键 选择 需要 的 辅助 方式 ， 
如 图 7-50 所 示 。 






































按 回 键 进入 具体 的 辅助 操作 方式 。 辅 助 模式 菜单 





表 7-24 辅助 模式 一 览 




















































































































序号 显示 名 称 模式 功 能 
1 ||EE-JNI| EE-WRI | 写 入 EEPROM | 将 设置 的 参数 保存 至 内 部 的 EEPROM 

六 -一 ee 驱动 单元 和 电动 机 按 设 定 速度 进行 JOG 方式 
2 | IUob-5E| | JoOc-ST JOG 运行 a 

运行 
3 | PSE-RL, Rsr-AL 报警 复位 复位 主轴 驱动 单元 ， 清 除 报警 
-= 驱动 单元 内 部 开 环 测试 (注意 ; 该 方式 仅 

4 - TST-MD 内 部 测试 

tot-nd : 于 短 时 间 测 试 运行 ， 建 议 3 min 以 内 ) 
5 | IdFE-PR | prrPA | 恢复 缺 省 设置 | ”将 参数 设置 成 出 厂 时 的 默认 值 
6 CLN-AL| crr-AL 清除 故障 历史 将 故障 历史 中 的 报警 记录 信息 清空 
7 |IhuE-Euw AUT-TU 保留 


6 种 辅助 模式 的 具体 操作 方式 如 下 : 
式 只 在 进行 参数 修改 和 设置 时 有 效 。 在 进行 参数 修 


1) 写 信 EEPROM。 此 方 


改 或 设置 后 ， 如 果 想 保持 新 的 参数 值 ， 必 须 进 入 此 方式 ， 按 上 5 


























当 数 码 管 显示 “|EEai SH”( FINISH) 时 ， 表 示 参 数 修改 或 设置 完成。 
2) JOG 运行 。 此 方式 只 在 JOG 运行 时 有 效 。 设 置 “控制 方式 参数 ” (参数 
PA--23) 为 0,“JOG 运行 速度 参数 ”( 参 数 PA--21) 为 非 零 值 时 ，JOG 运行 模式 

















有 效 。 按 照 图 7-50 所 示 的 操作 方法 进入 “JOG 运行 ”辅助 模式 ， 通 过 





后 ， 数 码 管 显示 “LalSHj” 























9 











(RUN) ， 表 示 进 入 JOG 运行 状态 。 按 | 人 A 








键 进行 参数 保存 。 


键 确认 
键 并 保 
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持 ， 主 轴 驱 动 单元 带动 电动 机 按照 “JOG 运行 速度 参数 ”( 参 数 PA--21) 设 定 的 


速度 运行 ; 按 


零 速 。 


3) 报警 复位 。 当 主轴 驱动 单元 出 现 报警 故障 时 ， 在 此 方式 下 ， 按 
对 系统 进行 复位 ， 如 果 故 障 源 消失 ， 主 轴 驱 动 单元 可 恢复 正常 。 

4) 内 部 测试 。] 
选择 此 方式 时 ， 按 曲 











WM 






























































































































































































































































键 并 保持 ， 则 电动 机 反方 向 运行 ; | 人 A 
按 串 键 
按 图 键 | 
dFt -PR 
rE 
dP-EPS5 tSt-nd 
按 回 键 按 图 键 ”人 按 国 刍 
PR-- 0 not -AL 
| 按 回 键 和 | 1 按压 刍 
IEE -bm Job-5 
按键 按 国 键 I 按 团 键 
DER- 0 EE -uN 
按 回 键 按 国 键 ”不 1 按 国 键 
HI 5- 0 Rut -tu 
按 叫 键 按 国 键 ”4 1 按 国 刍 
六 | 六 -有 | 
L Li L 
11 按 辆 键 
图 7-50 辅助 模式 菜单 





























[| 








键 ， 


、 轩 | 均 未 按时 ， 电 动机 


可 


比方 式 仅 用 于 调试 或 测试 主轴 驱动 单元 与 电动 机 的 连接 。 当 














键 ， 





置 的 速度 循环 运行 。 


5) 恢复 缺 省 设置 方式 。 此 方式 用 于 将 参数 设置 成 出 厂 时 的 默认 值 。 当 选择 
键 ， 可 使 参数 恢复 为 出 三 时 的 默认 值 。 
6) 清除 故障 历史 方式 。 此 方式 用 于 将 故障 历史 中 的 报警 记录 信息 清 
键 ， 可 使 故障 历史 中 的 报警 记录 信息 清空 。 


此 方式 时 ， 按 上 3 


选择 此 方式 时 ， 按 | 



































4. 控制 参数 模式 操作 
控制 参数 模式 菜单 如 图 7-51 所 示 。 


1) 在 第 一 级 主 菜单 中 选择 

















“bER- 





Ql” (STA-0 





) 


EI 


慌 


主轴 驱动 单元 带动 电动 机 按 主轴 驱动 单元 内 部 程序 设 





当 
[e) 





2) HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 共有 16 种 控制 参数 ， 具 体 含义 参见 7.3.3 
节 。 用 | 人 |、| 开 | 键 进行 选择 ， 按 辐 | 键 显示 所 选 控制 参数 的 状态 ,设置 0 或 1， 青 
按 占 键 返回 。 









































































































































































































































l 上 休 
dP-EPS DER- 5 
了 了 按 辕 键 按 国 键 按 辆 刍 
PR== 9 DEH= | 
二 按 回 键 按 国 键 ”上 按 国 刍 
EE= | 按 图 键 按 图 键 
oeER- OoER- | 
Hi 5- 0 tH- 0D 























图 7-51 控制 参数 模式 菜单 


5. 故障 历史 模式 操作 

1) 在 第 一 级 主 菜 单 中 选择 “IHI 5- 9” (HIS-0)。 

2) HSV-18S 系列 主轴 了 驱动 单元 共 保 存 最 近 十 次 故障 报警 状态 ， 见 表 7 - 25。 
用 | 会 |、| 生 | 键 选 择 想 要 查看 的 某 次 故障 报警 状态 ， 按 辐 刍 显示 该 次 故障 报警 具 
体 的 报警 信息 ， 故 障 历史 模式 菜单 如 图 7-52 所 示 。 如 果 主 轴 驱 动 单元 没有 十 次 
故障 报警 ， 则 相应 的 故障 报警 状态 显示 为 “ -1”。 报 警 信息 只 能 查看 不 能 修改 
或 设置 ， 查 看 完毕 后 按键 返回 。 

HSV-18S 主轴 驱动 单元 报警 信息 的 具体 含义 参见 表 7 - 26。 

表 7-25 故障 历史 








































































































序号 显示 名 称 功 能 
1 HI 5- 0 HIS-0 第 十 次 故障 报警 状态 〈 最 近 一 次 ) 
2 HI D- |! HIS-1 第 九 次 故障 报警 状态 
3 HI b- 2 HIS-2 第 八 次 故障 报警 状态 
4 HI b- 3 HIS-3 第 七 次 故障 报警 状态 
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9 HI 5- 8 HIS-8 第 二 次 故障 报警 状态 
10 HI 5- 9 HIS-9 第 一 次 故障 报警 状态 
图 7-52 故障 历史 模式 菜单 
表 7-26 报警 信息 一 览 表 
序号 显示 报警 名 称 说 明 
1 IB ! 主 电路 欠 电压 主 电路 电源 电压 过 低 ，< AC200 V 
2 | 局 | 。 主 电路 过 电压 主 电路 电源 电压 过 高 ，> AC560 V 
3 |IR 3| | 。 IPM 模块 故障 IPM 智能 模块 故障 
4 | JHj | 制 动 故障 制 动 电路 故障 
5 | 上 口 | 。 断 相 故 障 主 电 源 输入 断 相 
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( 续 ) 
序号 显示 报警 名 称 说 明 
6 旧 加。 电动 机 过 热 电动 机 温度 过 高 
7 8 反馈 断 线 故障 主轴 电动 机 编码 器 反馈 线 断 线 
8 8B 日 | 定向 故障 主轴 定向 无 法 完成 
9 日 。 保留 
10 | 只 ”1 日。 IPM 模块 过 电流 主轴 驱动 单元 输出 电流 超过 设 定 值 
| 电动 机 超速 主轴 电动 机 速度 超过 最 大 转速 设 定 值 
12 | 上 只 ”Ql | 转速 偏差 过 大 转速 稳 态 偏差 超过 设 定 值 的 25% 
13 | IR 上 3 引 | 电动 机 软件 过 热 电动 机 电流 超过 设 定 值 〈P 检测) 
14 | 上 1 9 读 参 数 错误 读 EEPROM 参数 故障 
15 | 上 1 5| | 控制 板 电路 故障 控制 板 元 器 件 或 焊接 出 现 问题 
16 | IB 1 5 DSP 故障 控制 程序 执行 出 现 问题 
17 .9 1 1 驱动 单元 过 热 驱动 单元 内 部 温度 超过 允许 值 


























6. 参数 修改 与 保存 
(1) 运动 参数 修改 与 保存 
注意 : 
运动 参数 设置 后 会 立即 生效 ,错误 的 设置 可 能 使 设备 错误 运转 而 导致 








事故 。 

2) 运动 参数 修改 后 ， 如 果 想 保存 修改 的 运动 参数 ， 作 为 下 次 运行 的 缺 省 默 
认 运 动 参数 ， 则 需要 在 “|EE-SPmI]” (EE-WRI) 辅助 模式 下 ， 按 图 键 对 所 作 的 
修改 进行 保存 确认 。 

在 第 一 级 主 菜单 中 选择 “ER-- 本” (PA--0) 运动 参数 模式 ,用 图 、 区 
键 选 择 参数 号 ， 按 图 键 ， 显 示 该 参数 的 数值 ， 用 国 键 可 以 移 位 ， 加 | 、 国 键 可 
以 修改 参数 值 。 参 数值 被 修改 时 ， 最 右边 的 LED 数码 管 小 数 点 点 亮 ,， 按 图 刍 ， 
被 修改 参数 值 的 修改 位 左 移 一 位 ( 左 循 环 ) ， 相 应 位 的 LED 数码 管 小 数 点 点 亮 。 
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按 人 区 | 或 | 现 键 一 人 次， 参数 相应 位 的 数值 增加 或 减少 1， 按 下 并 保持 | 鸭 | 或 国 键 ， 
数值 能 连续 增加 或 减少 。 修 改 完毕 后 ， 按 图 键 返 回 运动 参数 模式 菜单 。 按 贺 | 或 
殉 | 键 还 可 以 继续 选择 其 他 运动 参数 并 修改 。 

确认 运动 参数 修改 完毕 ， 如 果 想 保存 修改 的 参数 ， 并 作为 下 次 运行 的 缺 省 默 
认 运 动 参数 ,那么 按 图 键 返 回 到 第 一 级 主 菜单 ,， 按 罗 键 选择 “IEE-bPi 
(EE-WRI) 辅助 模式 ， 按 S 键 将 修改 的 参数 值 存 人 EEPROM ， 在 完成 参数 保存 
后 ， 面 板 显 示 “ELAL5H”(FINISH) 表示 参数 保存 完毕 。 通 过 按 况 键 可 重新 
选择 参数 模式 或 其 他 模式 。 

(2) 控制 参数 修改 与 保存 

注意 : 

1) 控制 参数 修改 后 并 不 保存 及 立即 生效 ， 需 要 在 “|EE -SP |” (EE- WRI) 
辅助 模式 下 ， 按 图 键 才能 确认 控制 参数 的 修改 保存 ， 当 重新 上 电 后 才能 生 ? 
并 作为 每 次 运行 的 缺 省 默认 控制 参数 。 

2) 错误 的 设置 可 能 使 设备 错误 运转 而 导 到 事故 。 

在 第 一 级 主 菜 单 中 选择 “[5EB- 日 ”(STA-0) 控制 参数 模式 ， 用 人 区 |、 区 
键 选 择 控制 参数 号 ， 按 图 键 ， 显 示 该 参数 的 数值 ， 用 [区 | 、 国 键 修改 参数 值 (0 
或 1) 。 修 改 完 毕 后 ， 按 图 键 返回 控制 参数 模式 菜单 。 按 国 | 或 国 键 还 可 以 继续 
选择 其 他 控制 参数 并 修改 。 

控制 参数 修改 后 并 不 立即 生效 ， 需 按 同 键 返回 在 第 一 级 主 菜单 ， 按 况 键 选 
择 “|EE-SPmI]”(EE-WRI) 辅助 模式 ， 按 图 键 将 修改 的 参数 值 存 人 EEPROM， 
在 完成 参数 保存 后 ， 面 板 显示 “ET ol 5 四 ” (FINISH) ， 表 示 参 数 保存 完毕 。 重 
新 上 电 后 修改 的 控制 参数 才能 生效 ， 并 作为 每 次 运行 的 缺 省 默认 控制 参数 。 
7.3.3 参数 详细 说 明 

注意 : 

1) 参与 参数 调整 的 人 员 务必 了 解 参数 意义 ， 错 误 的 设置 可 能 会 引起 设备 损 
坏 和 人 员 伤害 

2) 建议 参数 调整 先 在 主轴 电动 机 空 s 载 下 进行 。 

HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 参数 分 为 两 类 : 一 类 为 运动 参数 ， 另 一 类 为 控 
制 参 数 。 分 别 对 应 在 运动 参数 模式 和 控制 参数 模式 ， 可 以 通过 驱动 单元 而 板 按键 
或 计算 机 串口 来 查看 、 设 定 和 调整 
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1. 参数 分 组 ( 见 表 7 -27) 


表 7-27 HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 参数 分 组 说 明 












































类 别 分 组 参数 号 简要 说 明 
电动 机 参数 24、 25、 32 ~36 设置 与 主轴 电动 机 相关 的 参数 
位 置 控制 0、12、16、22、23、| ”设置 位 置 调节 器 增 益 ， 位 置 指令 脉冲 输入 
1 42 、43 、46 方式 、 脉 冲 分 / 倍 频 等 
ye 2 ~9、11、17、20 ~ | ”设置 速度 调节 器 ， 加 、 减 速 时 间 ， 速 度 输 
运动 参数 | 23、 29、 30 入 /输出 增益 ， 零 漂 调整 ， 转 速 限 制 等 
1、10、15、18、19、 设置 最 大 输出 转 矩 ， 过 载 转 矩 及 过 载 时 
答 出 转 拭 调节 本 过 载 转 过 于 
27、28 间 ， 电 流 调节 器 等 
13、14、37 ~ 40、41 、 es Ne 
主轴 定向 设置 主轴 定向 速度 ， 定 向 位 置 等 
44、45、47 
选择 输 /输出 信号 定义 ， 部 控 功能 
控制 参数 功能 选择 Di | en. 输出 信号 定义 ， 内 部 控制 功能 
选择 方式 等 











2. 运动 参数 

适用 方式 中 , P 代表 位 置 控 制 方式 〈 适 用 于 主轴 位 置 控 制 和 主轴 定向 ) ，S 
代表 速度 方式 。 

注意 : 

1) 保留 参数 可 能 被 系统 内 部 使 用 ， 请 勿 更 改 ， 否 则 可 能 造成 不 可 预料 的 

















后 采 

















2) PA--22 ~26 、39 号 参数 修改 后 ， 需 保存 并 断 电 重 启 后 才 有 效 ， 其 余 参 
则 在 修改 后 即 可 有 效 ， 但 若 需要 保存 为 下 次 上 电 有 效 ， 也 需 进行 参数 保存 的 








(1) 运动 参数 一 览 表 ( 见 表 7-28) 


表 7-28 HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 运动 参数 一 览 表 












































参数 号 名 称 适用 方法 参数 范围 出 厂 值 单位 

位 置 控制 方式 时 的 位 置 比例 Ty 1 
增益 

1 转 矩 滤波 时 间 常 数 P，S 0 ~499 10 0. 1ms 
2 速度 比例 增益 1 P，S 25 ~32767 4500 一 
3 速度 积分 时 间 常 数 1 P，S 5 ~32767 40 lms 
4 速度 反馈 滤波 因子 PS 0~4 0 = 
5 减速 时 间 常 数 S 1 ~1800 40 0.1s 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 适用 方法 参数 范围 出 厂 值 单位 
6 加 速 时 间 常 数 S 1 ~1800 40 0. 1s 
7 速度 指令 输入 增益 S 10 ~ 12000 6000 1r/min 
8 速度 指令 零 漂 补 偿 S —1023 ~ 1023 0 

9 速度 指令 增益 修 调 S 80 ~ 120 100 1% 

10 最 大 转 矩 电流 限 幅 P，S 0 ~30000 25000 一 
11 速度 到 达 范 围 P，S 0 ~32767 10 1r/min 
12 位 置 超 差 检测 范围 P ~32767 20000 Pulse 
13 主轴 与 电动 机 传动 比分 子 P ~32767 1 
14 主轴 与 电动 机 传动 比分 母 P ~32767 1 全 
15 第 二 转 矩 电流 限 幅 P，S 0 ~32767 5000 一 
16 位 置 前 馈 增 益 P 0 ~100 0 1% 

17 最 高 速度 限制 P,S 000 ~ 16000 6500 1r/min 
18 过 载 电 流 设置 P，S 0 ~32000 20000 2 
19 系统 过 载 允许 时 间 设 置 P，S 0 ~30000 600 0. 1s 
20 内 部 速度 S — 8000 ~ 12000 0 1r/min 
21 JOG 运行 速度 P，S 0 ~500 300 lr/min 
22 位 置 指令 脉冲 输入 方式 了 0~3 1 一 
23 控制 方式 选择 P，S 0~3 1 一 
24 主轴 电动 机 磁极 对 数 PS 1 ~4 2 一 
25 主轴 电动 机 编码 器 分 辨 率 PS 0~3 0 一 
20 保留 一 一 1 二 
27 电流 控制 比例 增益 P，S 0 ~32767 
28 电流 控制 积分 时 间 P，S 1 ~127 10 lms 
29 零 速 到 达 范 围 P，S 0 ~300 10 1r/min 
30 速度 倍率 S 1 ~256 64 1/64 
31 保留 一 一 一 一 
32 弱 磁 修 调 系数 P，S 50 ~ 150 三 1% 

33 磁 通 电流 P，S 400 ~ 16383 一 二 
34 主轴 电动 机 转子 电气 时 间 常 数 P，S 50 ~4095 一 0. lms 
35 主轴 电动 机 额定 转速 P，S 100 ~ 3000 = 1r/min 
36 最 小 磁 通 电流 限制 P，S 100 ~ 4095 3 一 
37 主轴 定向 完成 范围 P 0~100 10 Pulse 
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( 续 ) 

参数 号 名 称 适用 方法 参数 范围 出 厂 值 单位 

38 主轴 定向 速度 P 40 ~600 400 1r/min 

39 主轴 定向 位 置 P 0 ~32767 0 Pulse 

40 分 度 定 向 增 量 角度 P 0 ~32767 0 = 

41 主轴 与 电机 传动 比 宕 次 P 0~4 0 一 

42 速度 比例 增益 2 P 25 ~32767 4500 一 

43 速度 积分 时 间 常 数 2 P 5 ~32767 40 lms 

44 定向 方式 位 置 比例 增益 P 10 ~ 9999 1000 0. 01Hz 

45 定向 方式 磁 通 电流 P 10 ~100 60 1% 

46 位 置 控 制 方式 磁 通 电流 P 10 ~ 100 70 1% 

47 主轴 编码 器 分 辨 率 4 倍 频 P，S 0 ~32767 4096 Pulse 























注意 : 表 7-28 中 PA--27、32 ~ 36 等 6 个 参数 与 电动 机 本 身 的 特性 密切 相 
关 ， 需 要 根据 主轴 驱动 单元 和 主轴 电动 机 的 配 用 关系 设置 ， 表 7 - 29 给 出 了 采用 
















































































CM71 -4SB61 系列 主轴 电动 机 时 的 推荐 参数 设置 。 
表 7-29 与 主轴 电动 机 有 关 的 参数 的 推荐 设置 
参 HSV-18S-050 HSV-18S-075 HSV-18S-100 HSV-18S-150 
数 名 称 
号 GM7103 GM7105 GM7109 | GM7133 | CM7135 | GM7137 
27 电流 控制 比例 增益 2000 2000 1500 
32 弱 磁 修 调 系数 80 100 
33 磁 通 电流 6000 6500 | 8000 | 5200 5400 
主轴 电动 机 转子 
34 ee 1500 1500 | 3000 | 3800 | 3800 
电气 时 间 常 数 
35 主轴 电动 机 额定 转速 1500 1500 1350 1350 1420 
36 最 小 磁 通 电流 限制 600 650 800 520 540 











表 7-29 中 各 主轴 电动 机 规格 如 下 : 
1) GM7103-4SB61 : 额定 功率 5. 5kW， 额 定 转速 15001/min， 额 定 电流 13A。 
2) GM7105- 4SB61: 额定 功率 7.5kW， 额 定 转速 1500r/min， 额定 电 


流 18. 


8A。 














3) GM7109-4SB61 : 额定 功率 HIkW， 额 定 转速 1300rxmin ， 额 定 电流 25A。 
4) GM7133-4SB61 : 额定 功率 13kW ， 额 定 转速 1300rxmin ， 额 定 电流 34A。 
5) GM7135-4SB61 : 额定 功率 18. SkW ， 额 定 转速 1300xmin， 额 定 电流 42A。 
6) GM7137-4SB61 : 额定 功率 22kW， 额 定 转速 1500r/min， 人 额定 电流 57A。 
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(2) 运动 参数 分 类 介绍 
1) 与 主轴 电动 机 有 关 的 参数 见 表 7-30。 


名 称 


表 7-30 主轴 电动 机 参数 一 览 表 


功 能 


参数 范围 单位 








主轴 电动 机 的 
磁极 对 数 








设 定 主轴 电动 机 的 磁极 对 数 











主轴 电动 机 光 
电 编码 器 分 辩 率 


25 








设 定 主轴 电动 机 的 光电 编码 器 线 数 
0: 编码 器 分 辨 率 1024 Pulse/r 
1: 编码 器 分 辨 率 2000 Pulse/r 
2: 编码 器 分 辨 率 2500 Pulse/r 
3: 编码 器 分 辨 率 1000 Pulse/r 








32 弱 磁 修 调 系数 


设置 弱 磁 修 调 系数 


50 ~ 150 
单位 : 1% 








33 磁 通 电流 值 


台 设 定 基 本 的 电机 磁 通 电流 值 
@PA--33 = 电动 机 空 载 电 流 xv2 xR x 
32767/2000 
为 主轴 了 驱动 单元 电流 采样 电阻 的 阻 值 ， 具 


























体 如 下 
HSV-18S-025. 860 
HSV-18S-050. 430 
HSV-18S-075. 300 
HSV-18S-100. 220 
HSV-18S-150. 15Q 
HSV-18S-200: 110Q 


400 ~ 16383 
32767 对 应 主轴 驱动 





单元 短 时 最 大 输出 电流 














QD 设置 主轴 电动 机 转子 电气 时 间 常 数 















































主轴 电动 机 转 、 50 ~4095 
34 | 于 志 所 时 间 兴 数 。| 。 四 该 设置 值 可 以 根据 电动 机 的 转子 电感 〈 自 i 
9 :YU. lms 
1 感 + 漏 感 ) 和 转子 电阻 计算 而 得 
主轴 电动 机 额 100 ~ 3000 
35 | 设置 主轴 电动 机 空 载 时 的 额定 转速 A 
定 转速 单位 : 1r/min 
人 @@ 设 定 允 许 的 最 小 电动 机 磁 通 电流 值 人 
局 / 败 了 人] 流 -一般 的 量 \ 磁 ii 电流 设 i : 0.1 {这 人 
最 小 磁 通 电流 | @ 一 般 的 最 小 夏 通 电流 设置 方法 : 0.1 信 磁 通 | 32767 对 应 主机 驱动 
i 0 元 短 时 最 大 输出 电流 
加 该 设 制 值 必须 小 于 磁 通 电流 人 En 
参数 设置 说 明 


(D 以 上 与 主轴 电动 机 有 关 的 参数 在 所 有 控制 方式 下 都 有 效 。 
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CHSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 采用 间接 磁场 定向 控制 方法 实现 对 异步 电动 
机 的 控制 ， 磁 场 定向 的 关键 是 磁 链 的 观测 ， 也 即 是 转 差 角 频率 的 计算 。 转 差 角 频 
率 的 计算 和 电动 机 参数 密切 相关 ， 首 要 的 是 正确 的 设置 有 关 电 动机 的 相关 参数 。 
例如 ，GM7105-4SB61-0 主轴 电动 机 技术 数据 见 表 7 -31。 


表 7-31 GM7105-4SB61-O 主轴 电动 机 技术 数据 



























































序号 项 目 值 序号 项 目 值 
1 额定 功率 7.5kW 5 极 对 数 2 
额定 电流 18. 8A 6 编码 器 线 数 1024 
3 额定 电压 346V 7 转动 惯量 0.032kg . m? 
4 额定 转速 1500r/min 8 最 大 转速 8000r/min 


根据 表 7-31 电动 机 技术 数据 及 表 7-29 设置 驱动 单元 和 电动 机 相关 的 参数 的 
例子 见 表 7 -32。 


表 7-32 主轴 驱动 单元 和 电动 机 相关 的 参数 的 设置 举例 






























































参数 号 名 称 设置 值 单 ”位 
17 电动 机 最 高 转速 限制 8500 1r/min 
24 主轴 电动 机 磁极 对 数 2 一 
25 主轴 电动 机 光电 编码 器 分 辨 率 0 = 
32 弱 磁 修 调 系数 80 1% 
33 磁 通 电流 6000 32767 对 应 驱动 单元 短 时 最 大 电流 
34 转子 电气 时 间 常 数 1500 0. 1ms 
35 主轴 电动 机 额定 转速 1500 1r/min 
36 最 小 磁 通 电流 限制 600 32767 对 应 驱动 单元 短 时 最 大 电流 
































PA--17 电动 机 最 高 转速 限制 : PA--17 通常 设 定 为 最 大 转速 +500r/min。 

PA--24 主轴 电动 机 磁极 对 数 、PA--25 主轴 电动 机 光电 编码 器 分 辨 率 、PA-- 
35 主轴 电动 机 额定 转速 根据 电动 机 的 技术 数据 进行 相应 的 填写 。 

PA--33 磁 通 电流 : 即 是 电动 机 在 额定 转速 下 的 空 载 电流 。 对 于 2.2 ~11kW 的 主 
轴 电 动机 ， 空 载 电流 通常 为 电动 机 额定 电流 的 40% ~60% ， 对 于 15 ~22kW 的 主轴 电 
动机 ， 空 载 电流 通常 为 电动 机 额定 电流 的 30% ~40% ， 计 算 的 公式 为 : 

PA--33 = 电动 机 空 载 电 流 xV2 x R x32767/2000 

另外 还 有 一 个 简易 公式 为 : 

PA--33 = (电动 机 空 载 电流 / 主 轴 驱 动 单元 短 时 最 大 电流 ) x32767 

HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 的 短 时 最 大 电流 参见 表 7-33。 
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表 7-33 HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 短 时 最 大 电流 



































序号 规格 连续 电流 /A 短 时 最 大 电流 /A 适 配 最 大 电动 机 功率 /kW 
1 HSV-180S-025 10.9 16. 4 2.2 
2 HSV-180S-050 21.8 32.8 5.5 
3 HSV-180S-075 31.4 47.1 6 
4 HSV-180S-100 42.6 64.3 15 
5 HSV-180S-150 62.8 92.3 22 
6 HSV-180S-200 85.2 128.6 30 
注意 : 





























磁 通 电流 设置 的 太 大 ， 容 易 造 成 磁 通 饱和 ， 引 起 电动 机 振荡 ， 转 速 有 较 大 波 











动 ; 设置 的 太 小 ， 容 易 造 成 磁 通 激励 不 足 











， 会 引起 电动 机 输出 转 矩 有 较 大 跌落 。 





PA--34 转子 时 间 常 数 : 根据 电动 机 的 转子 电感 ( 自 感 + 漏 感 ) 和 转子 电阻 


计算 而 得 。 




















对 于 2.2 ~11lkW 的 主轴 电动 机 ， 通 常 为 1300 ~1800 (单位 : 0. 1mS)， 对 于 

















15 ~30kW 的 主轴 电动 机 ,通常 为 3000 ~ 


转子 时 间 常 数 设置 的 太 大 或 者 太 小 ， 
引起 电动 机 输出 转 矩 有 较 大 跌落 。 











4000 (单位 : 0. 1mS)。 
会 造成 磁场 定向 的 角度 有 较 大 的 偏差 ， 











PA--36 最 小 磁 通 电流 限制 : 为 了 防止 电动 机 在 高 速 运 行 时 磁 通 激励 不 足 ， 
要 设置 最 小 磁 通 电流 限制 ， 通 常 PA--36 设置 为 PA--33 磁 通 电流 的 0.1 倍 ， 或 者 









































更 小 一 些 。 























2) 与 位 置 控制 相关 的 参数 见 表 7 -34。 
表 7-34 位 置 控制 相关 参数 一 览 表 



























































参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
OD 设 定位 置 控制 方式 下 位 置 环 调节 器 的 比例 增益 
@ 设 置 值 越 大， 增益 越 高 ， 刚 度 越 大 ， 相 同 频 率 
，。 | 位置 控制 方式 | 指令 脉冲 条 件 下 ， 位 置 洲 后 量 越 小 。 但 数值 太 大 可 | ”10 -9999 
位 置 比例 增益 。 ”| 能 会 引起 振荡 或 超 调 单位 :0. 01Hz 
加 参数 数值 由 具体 的 主轴 驱动 单元 型 号 和 负载 情 
况 确定 
OD 设置 C 轴 位 置 超 差 报警 检测 范围 
|。 “位置 超 差 检测 | @ 在 C 轴 位 置 控制 方式 下 ， 当 位 置 偏差 计数 器 的 | ”1~32767 
范围 计数 值 超过 本 参数 值 时 ， 主 轴 驱 动 单元 给 出 位 置 超 | 。 单位 :Pulse 
差 报警 
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( 续 ) 
人 参数 范围 单位 
@ 设 置 位 置 环 的 前 馈 增益 
@ 设 定 为 100% 时 ， 表 示 在 任何 频率 的 指令 脉冲 
下 的 ， 位 置 滞后 量 总 是 0 es 
位 轩 前 俩 增益 | @ 位 加 环 的 前 贷 闪 大， 控制 系统 的 高 加 响应 特 | 
性 提高 ， 但 会 使 系统 的 位 置 控制 不 稳定 ， 容 易 产生 


@ 不 需要 很 高 的 响应 特性 时 ， 本 参数 通常 设 为 0 





中 设置 脉冲 指令 的 输入 形式 
@) 通 过 参数 设 定 为 下 面 3 种 输入 方式 之 一 
0: 两 相 正 交 脉 冲 输 入 
1: 脉冲 + 方向 
2: CCW 脉冲 /CW 脉冲 0~3 
@CCW 是 从 主轴 电动 机 的 轴 向 观察 ， 逆 时 针 方 所 
旋转 ， 定 义 为 正 向 
@CW 是 从 主轴 电动 机 的 轴 向 观察 ， 顺 时 针 方 所 
旋转 ， 定 义 为 反 向 





位 置 指令 脉冲 
输入 方式 









































用 于 选择 主轴 驱动 单元 的 控制 方式 

0: C 轴 位 置 控制 方式 ， 接 收 位 置 脉冲 输入 指令 
1: 外 部 速度 控制 方式 ， 接 收 速度 模拟 输入 指令 
2: 外 部 速度 控制 方式 ， 接 收 速度 脉冲 输入 指令 
3: 内 部 速度 控制 方式 ， 由 运动 参数 PA--20 设 


定 内 部 速度 指令 











控制 方式 选择 








中 设 定位 置 控制 方式 下 速度 调节 天 的 比例 增益 

@ 设 置 值 越 大 ， 增 益 越 高 ， 刚 度 越 大 。 参 数 数值 
根据 具体 的 主轴 了 驱动 单元 型 号 和 负载 值 情况 确定 。 25 ~32767 
一 般 情况 下 ， 负 载 惯 量 越 大 ， 设 定 值 越 大 

@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 大 的 值 


速度 比例 增 
益 2 





























中 设 定位 置 控制 方式 下 速度 调节 器 的 积分 时 间 常 数 
@ 设 置 值 越 小 ， 积 分 速度 越 快 。 参 数 数值 根据 具 
体 的 主轴 驱动 单元 型 号 和 负载 情况 确定 。 一 般 情况 5 ~32767 

















速度 积分 时 间 





























常数 2 | 2 
下 ， 负 载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 
@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 小 的 值 
位 置 控制 方式 QD 设 定位 置 控制 方式 下 的 电动 机 磁 通电 流 值 10 ~ 100 


磁 通 电流 @ 磁 通电 流 = PA--33 x PA--46 单位 : 1% 
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参数 设置 说 明 : 在 位 置 控制 方式 下 〈PA--23 =0) ， 由 PA--0 调节 位 置 环 特 
性 ， 由 PA--42 和 PA--43 调节 速度 环 特性 ， 由 PA--27 和 PA--28 调节 电流 环 特性 ， 
由 PA--33 和 PA--46 设置 磁 通 电流 。 

注意 : 在 主轴 位 置 控制 方式 下 ，HSV- 18S 系列 主轴 驱动 单元 接收 3 种 形式 的 位 
置 指令 脉冲 ， 可 通过 运动 参数 PA--22 (位 置 指令 脉冲 输入 方式 ) 来 选择 ， 见 表 7-35。 

表 7-35 位 置 指令 脉冲 形式 




































































































































































































































































i 运动 参数 脉冲 形式 
序号 

PA--22 参数 值 正 转 反 转 
1 0:〈 正 交 脉 冲 ) A A 

CP: A, DIR: B B B | 

a 1: (脉冲 + 方向 ) CP CP 

CP: CP, DIR: DIR BiR i 
3 2: (双向 脉冲 ) CCW CCW 

CP: CCW, DIR: CW Cv CW 


3) 与 速度 控制 相关 的 参数 见 表 7 - 36。 
表 7-36 速度 控制 相关 参数 一 览 表 






























































参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
@ 设 定 速度 控制 方式 下 速度 调节 器 的 比例 增益 
速度 比例 增 @ 设 置 值 越 大 ， 增 益 越 高 ， 刚 度 越 大 。 参 数 数值 
2 a 根据 有 具体 的 主轴 驱动 单元 型 号 和 负载 值 情况 确定 。 25 ~32767 
一 般 情况 下 ， 负 载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 
@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 大 的 值 
中 设 定 速度 控制 方式 下 速度 调节 器 的 积分 时 间 
常数 
3 速度 积分 时 间 @) 设 置 值 越 小 ， 积 分 速度 越 快 。 参 数 数值 根据 具 5 ~32767 
常数 体 的 主轴 驱动 单元 型 号 和 负载 情况 确定 。 一 般 情况 单位 : lms 
下 ， 负 载 惯量 越 大 ， 设 定 值 越 大 
@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 小 的 值 
@ 设 定 速度 反馈 低 通 滤波 器 特性 
@ 数 值 越 大 ， 截 止 频率 越 低 ， 电 动机 产生 的 噪声 
1 速度 反馈 滤波 | 越 小 。 如 果 负 载 惯 量 很 大 ， 可 以 适当 减 小 设 定 值 。 
因子 数值 太 大 ， 会 造成 响应 变 慢 ， 也 可 能 会 引起 振荡 
@ 数 值 越 小 ， 截 止 频 率 越 高 ， 速 度 反 馈 响 应 越 快 。 
如 果 需 要 较 高 的 速度 响应 ， 可 以 适当 减 小 设 定 值 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
中 表示 电动 机 从 最 高 转速 到 0 的 减速 时 间 1 ~1800 
5 减速 时 间 常 交 
下 于 | 。@ 减 速 特性 是 线性 的 单位 : 0.1s 
中 表示 电动 机 从 0 到 最 高 转速 的 加 速 时 间 1 ~1800 
6 1 速 时 间 常 站 
2 @ 加 速 特性 是 线性 的 单位 : 0. 1s 
设置 外 部 模拟 速度 指令 的 电压 值 与 转速 的 关 
速度 指令 输入 | 人 1 12000 
7 a 设 定 值 为 +10V 电压 对 应 的 转速 值 i 
增益 ae 单位 : 1r/min 
@ 只 在 外 部 速度 控制 方式 下 有 效 
在 外 部 速度 控制 方式 下 ， 利 用 本 参数 可 以 调节 外 
速度 指令 零 漂 | 部 模拟 速度 指令 输入 的 零 潭 。 调 整 方法 如 下 : a 
补偿 中 将 模拟 控制 输入 端 与 信号 地 短 接 
@ 设 置 本 参数 值 ， 至 电动 机 不 转 
速度 指令 增益 ee 帅 速 度 拉 和 站 数 可 以 调节 SOT 
9 修 调 因子 模拟 速度 指令 输入 增益 的 放大 系数 单位 ，1% 
四 @ 只 在 外 部 速度 控制 方式 下 有 效 ek 
QO 设 定 判 断 速度 是 否 到 达 的 误差 范围 ( 以 1r/ min 
为 单位 ) 
ee Ep @) 在 非 位 置 控制 方式 下 ， 如 果 电 动机 速度 跟踪 误差 小 0 ~32767 
11 速度 到 达 范 围 6 et S| \ 
于 本 设 定 值 ， 则 速度 到 达 开 关 信和 号 为 ON， 否则 为 OFF 单位 : 1r/min 
@ 在 位 置 控 制 方式 下 ， 不 用 此 参数 
@@ 与 旋转 方向 无 关 
Q@ 设 置 主轴 电动 机 的 最 高 限 速 值 1000 ~ 16000 
17 最 高 速度 限制 
和 四 与 旋转 方向 无 关 单位 ， 11/min 
中 设置 内 部 速度 — 8000 ~ 12000 
20 内 部 速度 a 、 et a A 
@@ 内 部 速度 控制 方式 下 ， 选 择 内 部 速度 作为 速度 指令 单位 : 1r/min 
ee 0 ~500 
21 JOG 运行 速度 设置 JOG 操作 的 运行 速度 这 
单位 : 1r/min 
中 设置 脉冲 指令 的 输入 形式 
@) 通 过 参数 设 定 为 下 面 3 种 输入 方式 之 一 
0: 两 相 正 交 脉冲 输入 
] : 永 冲 中 方向 
已 公 、 Y 人 
22 2: CCW 脉冲 /CW 脉冲 0-3 
方式 








@CCW 是 从 主轴 电动 机 的 轴 向 观察 ， 逆 时 针 方 所 








旋转 ， 定 义 为 正 向 
(CW 是 从 主 划 
旋转 ， 定 义 为 反 向 

















电动 机 的 轴 向 观察 ， 顺 时 针 方 所 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
于 选择 主轴 驱动 单元 的 控制 方式 

0: C 轴 位 置 控 制 方式 ， 接 收 位 置 脉冲 输入 指令 
| 1 外 部 速度 控制 方式 ， 接 收 速度 模拟 输入 指令 
23 公制 方式 选择 0~3 
控制 方式 选择 2， 外 部 速度 控制 方式 ， 接 收 速度 脉冲 输入 指令 
3: 内 部 速度 控制 方式 ， 由 运动 参数 PA-20 设 
定 内 部 速度 指令 
@ 设 置 零 速 到 达 范 围 
@ 在 非 位 置 控制 方式 下 ， 如 果 电动 机 转速 小 于 本 po 














29 零 速 到 达 范 围 
参数 设置 说 明 : 








设 定 值 ， 则 零 速 输出 开关 信号 为 ON， 否则 为 OFF 
@ 在 位 置 控制 方式 下 ， 不 用 此 参数 
@ 与 旋转 方向 无 关 








单位 : 1r/min 





(D 在 速度 控制 方式 下 (PA--23 =1、2、3) ， 由 PA--2 和 PA--3 调节 速度 环 特 


性 ， 由 PA--27 和 PA--28 调节 电流 特性 ， 由 PA--33 设置 磁 通 电流 。 

















@ 当 运动 参数 PA--23 =1 时 ， 可 接收 幅 值 不 超过 10V 的 (如 : -10 ~ +10V 
或 0~ +10V) 外 部 模拟 量 指令 。 

图 当 运动 参数 PA--23 =2 时 ， 可 接收 3 种 形式 的 外 部 脉冲 指令 ( 正 交 脉冲 ; 
脉冲 + 方向 ; 正 、 负 脉冲 ) 。 指 令 脉 冲 形式 见 表 7-35。 

( 当 运 动 参数 PA--23 =3 时 ， 主 轴 驱 动 单元 工作 在 内 部 速度 控制 方式 下 ， 可 
根据 主轴 驱动 单元 的 运动 参数 PA--20 设 定 的 速度 运行 (无须 外 部 指令 )。 

4) 与 输出 转 矩 调节 相关 的 参数 见 表 7-37。 





表 7-37 输出 转 矩 调节 相关 参数 一 览 表 




































































参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
中 设 定 力矩 指令 的 滤波 时 间 常 数 
寸 间 党 数 起 祭 制 系统 的 响应 特性 越 慢 ， 会 
转 算 滤波 时 间 Sm 控 条 Drady 
1 当 数 使 系统 不 稳定 ， 容 易 产 生 振荡 单位 ，0_ ls 
@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 小 的 值 ， 四 
通常 设 为 10 
呈 设 置 主轴 电动 机 最 大 输出 转 矩 电流 限制 什 
PA--10 = VR -Py xV2 x2 xRx32767/2000 Bd 
| 32767 对 应 主轴 
限 幅 a 驱动 单元 短 时 最 大 
R: 主轴 驱动 单元 电流 采样 电阻 的 阻 值 ， 具 体 阻 输出 电流 








值 参见 表 7- 30 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
8 设置 主轴 电动 机 的 第 二 内 部 转 矩 限制 值 
@PA--15 = 电动 机 允许 的 第 二 限制 电流 xV2 xR x Te 
32767/2000 
闪 第 二 转 矩 电流 的 a 32767 对 应 主轴 
人 R 国 Ne a 阻 值 ， 具 体 oe 
: 主 柏 马 动 持 元 电 帝 米 J ， 上 其 最 大 输出 电流 
阻 值 参见 表 7 -30 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
中 设置 主轴 电动 机 的 过 载 电 流 值 
@) 设 置 值 是 过 载 电流 数字 值 
_ a 10 ~ 32000 
18 过 载 电流 设 置 ee a J 
eS RE 上 |， 开动 单元 和 时 
: 主轴 驱动 单元 电流 采样 的 阻 值 ， 具 
: 主轴 了 驱动 单元 电流 采样 电阻 的 阻 值 体 最 大 输出 电流 
阻 值 参 见 表 7 -30 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
中 设置 系统 允许 的 过 载 时 间 值 
话 系统 允许 过 载 @ 设 置 值 是 单位 时 间 计 数值 ， 单 位 为 0.1s， 例 如 ， 10 ~30000 
时 间 设 定 设 定 为 200， 则 表示 允许 的 过 载 时 间 为 20s 单位 : 0. 1s 
@ 任 何 时 候 ， 这 个 限制 都 有 效 
中 设 定 电流 环 的 比例 增益 
二 电流 控制 比例 @ 若 电动 机 运行 中 出 现 较 大 的 电流 噪声 或 器 叫 声 ， 1 
增益 可 以 适当 减 小 设 定 值 . 
@ 设 置 太 小 ， 会 使 速度 响应 湿 后 
中 设 定 电 流 环 的 积分 时 间 
总 电流 控制 积分 @ 若 电动 机 运行 中 出 现 较 大 的 电流 噪声 或 器 叫 声 ， 1 ~127 
时 间 可 以 适当 增 大 设 定 值 单位 : lms 
@ 设 置 太 大 ， 会 使 速度 响应 滞后 
参数 设置 说 明 : 


中 以 上 与 输出 转 和 矩 有 关 的 参数 在 所 有 控制 方式 下 都 有 效 。 
QPA--10 最 大 转 矩 电流 限 幅 : 主轴 电动 机 最 大 输出 转 抢 电流 限制 值 。 一 般 
可 设置 为 电动 机 额定 电流 的 1.5 ~2 倍 。 对 于 2.2 ~11kW 的 主轴 电动 机 取 2 倍 ， 
对 于 15 ~30kW 的 主轴 电动 机 取 1.5 倍 。 计 算 的 公式 为 
PA--10 = ME -Fn x x2 xR x32767/2000 
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PA--10 = (1.5 ~2 x 电动 机 额定 电流 /主轴 驱动 单元 短 时 最 大 电流 ) x32767 

其 中 的 主轴 驱动 单元 短 时 最 大 电流 参见 表 7 - 33。 

以 GM7105-4SB61-0 主轴 电动 机 为 例 ， 电 动机 额定 电流 是 18. 8A，PA--10 最 
大 转 矩 电流 限 幅 一 般 可 设置 为 电动 机 额定 电流 的 2 倍 ， 则 : PA--10 = (2 x18.8/ 
47.1) x32767 二 26157， 一般 PA--10 可 设置 为 25000 ~26000。 

(BPA--18 过 载 电流 设置 : 主轴 电动 机 的 过 载 电 流 值 。 一 般 可 选择 电动 机 额 
定 电流 的 1.5 倍 。 计 算 的 公式 为 

PA--18 =1.5 x 电动 机 额定 电流 xv2 x Rx32767/2000 

简易 公式 为 

PA--18 = (1.5 x 电动 机 额定 电流 /主轴 了 驱动 单元 短 时 最 大 电流 ) x32767 

其 中 的 主轴 驱动 单元 短 时 最 大 电流 参见 表 7 - 33。 

以 GM7105-4SB61-0 主轴 电动 机 为 例 ， 电 动机 额定 电流 是 18. 8A，PA--18 过 
载 电 流 设 置 一 般 可 设置 为 电动 机 额定 电流 的 1.5 倍 ， 则 : PA--10 = (1.5 x18.8/ 
47.1) x32767=19618 ， 一 般 PA--18 可 设置 为 19000 ~20000。 

5) 与 定向 控制 有 关 的 参数 见 表 7 - 38。 


表 7-38 定向 控制 有 关 参 数 一 览 表 

























































































































































































参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
13 ER 主 郁 后 由 动机 人 到 PA--13 1 ~32767 
传动 比分 子 主轴 与 电动 机 人 动 比 = PA--14 
,。 | 主轴 与 电动 机 | 例如 : 主轴 每 3 回 ， 主 负电 动机 需要 转 5 图 i 
传动 比分 母 则 ，PA--13 =3，PA--14 =5 
ea 
主轴 定向 完成 A a ed 
37 ee @ 当 达到 定向 位 置 时 的 位 置 误差 小 于 该 设置 值 时 ， RR 
范围 、 单位 : Pulse 
定向 完成 输出 开关 为 ON 
og i | | 40 ~600 
38 主轴 定向 速度 设置 主轴 定向 时 主轴 电动 机 的 转速 a . 
单位 : 1r/min 
中 设置 主轴 电动 机 的 定向 位 置 Dd 
39 主轴 定向 位 置 @) 设 置 值 以 电动 机 编码 器 或 主轴 编码 器 的 零 脉冲 单位 ，Pul 
位 置 作为 参考 和 
分 度 定向 增 量 
40 要 怎 门 曾 量 | 。 设置 分 度 定向 增 量 角 度 0 -32767 
41 主轴 写 电 动机 | 设置 主轴 与 电动 机 传动 比特 次 0-4 
传动 比 震 次 
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( 续 ) 
参数 号 名 称 功 能 参数 范围 单位 
@ 设 置 定向 方式 下 位 置 调节 器 的 比例 增益 
设置 值 越 增益 越 高 ， 让 越 大 。 参 数 数 值 
定向 方式 位 置 人 各 由 高 本 本 数 数值 db 
44 ee 根据 具体 的 主轴 驱动 单元 型 号 和 负载 值 情况 确定 。 四 
比例 增益 x NS 单位 : 0. 01Hz 
一 般 情 况 下 ， 负 载 惯 量 越 大 ， 设 定 值 越 大 
@ 在 不 产生 振荡 的 条 件 下 ， 尽 量 设 定 较 大 的 值 
2 定向 方式 磁 通 @ 设 置 定向 方式 下 的 电动 机 磁 通 电流 值 10 ~ 100 
电流 @ 磁 通电 流 = PA--33 x PA--45 单位 : 1% 
@ 设 置 主轴 编码 器 分 辩 率 4 倍 频 
了 二 主机 编码 人 外 区 
主轴 编码 器 分 A i 4 0 ~32767 
47 we 例如 : 主轴 编码 器 分 辩 率 = 1200， 则 PA--47 = . 
辩 率 4 倍 频 单位 : Pulse 
1200 x4 =4800 
@ 若 未 使 用 主轴 编码 器 ， 则 设置 为 4096 
参数 设置 说 明 : 


在 定向 方式 下 ， 由 PA--27 和 PA--28 调节 电流 环 特性 ， 由 PA--33 和 PA--45 
设置 磁 通 电流 ， 由 PA--42 和 PA--43 调节 速度 环 特 性 ， 由 PA--44 调节 位 置 环 
特性 。 

(3) 主轴 定 问 说 明 

1) 主轴 定向 种 类 。 

中 主轴 电动 机 光电 编码 器 定向 : 主轴 电动 机 光电 编码 器 定向 适用 于 主轴 电动 
机 与 主轴 在 1: 1 传动 比 的 情况 。 

此 时 ， 应 将 主轴 电动 机 光电 编码 器 反馈 接 入 驱动 单元 的 XS3 接口 。 相 关 参 
数 设 置 如 下 : 

设置 运动 参数 主轴 与 电动 机 传动 比分 子 PA--13 =1， 主 轴 与 电动 机 传动 比分 
PA--14 =1， 主 轴 电 动机 光电 编码 器 分 辨 率 PA--25 =0 (以 1024 线 光电 编码 融 
为 例 ) ， 根 据 实际 需要 设置 主轴 定向 完成 范围 PA--37、 主 轴 定 问 速 度 PA--38 、 主 
轴 定 向 位 置 PA--39、 此 时 主轴 定向 位 置 范围 是 0 ~4096; 设置 控制 参数 STA--13 =0 
指令 口 使 用 主轴 电动 机 光电 编码 器 反馈 ， 此 时 XS4 指令 输入 /输出 接口 输出 的 是 
主轴 电动 机 光电 编码 器 的 位 置 ， 设 置 控制 参数 STA-15 =0 使 用 主轴 电动 机 光电 编 
人 码 右 定向 ， 根 据 实际 需要 设置 主轴 定 癌 旋转 方向 STA-14。 

@ 主 轴 编 码 器 定向 : 主轴 编码 器 定向 适用 于 主轴 电动 机 与 主轴 在 非 1: 1 传动 
比 的 情况 。 

此 时 ， 应 将 主轴 电动 机 光电 编码 器 反馈 接 入 驱动 单元 的 XS3 入 接口 ， 主 轴 
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编码 器 反馈 接 和 人 驱动 单元 的 XS2 接口 。 相 关 参 数 设置 如 下 : 

设置 运动 参数 主轴 电动 机 光电 编码 器 分 辩 率 PA--25 =0 (以 1024 线 光 电 编 
码 需 为 例 ) ， 根 据 实际 所 使 用 的 主轴 编码 器 ， 设 置 运 动 参数 主轴 编码 器 分 辨 率 4 
倍 频 PA-47， 根 据 实际 需要 设置 主轴 定向 完成 范围 PA--37、 主 轴 定 向 速度 PA-- 
38、 主 轴 定 向 位 置 PA--39， 此 时 主轴 定向 位 置 范围 是 0 ~ PA--47; 设置 控制 参数 
STA-13 =1 指令 口 使 用 主轴 编码 器 反馈 ， 此 时 XS4 指令 输入 /输出 接口 输出 的 是 
主轴 编码 需 的 位 置 ， 设 置 控制 参数 STA-15 =1 使 用 主轴 编码 需 定 向 ， 根 据 实际 需 
要 设置 主轴 定向 旋转 方向 STA-14。 

@) 零 位 开关 定向 : 零 位 开关 定向 适用 于 主轴 电动 机 与 主轴 非 1: 1 传动 比 的 
情况 。 

此 时 ， 应 将 主轴 电动 机 光电 编码 器 A 相 、B 相反 馈 接 入 驱动 单元 的 XS3 接 
口 ， 主 轴 电 动机 光电 编码 器 Z 相反 馈 不 接 ， 零 位 开关 接 入 驱动 单元 的 XS3 接口 Z 
相反 馈 。 相 关 参 数 设置 如 下 : 

设置 运动 参数 主轴 与 电动 机 传动 比分 子 PA--13 =1， 主 轴 与 电动 机 传动 比分 
PA--14 =1， 主 轴 电 动机 光电 编码 器 分 辨 紊 PA--25 =0 (以 1024 线 光电 编码 融 
为 例 ) ， 根 据 实际 需要 设置 主轴 定向 完成 范围 PA--37、 主 轴 定 向 速度 PA--38、 主 
轴 定 向 位 置 PA--39， 此 时 主轴 定向 位 置 范围 是 0 ~4096 xm (主轴 电动 机 与 主轴 
传动 比 ) ; 设置 控制 参数 STA-13 =0 指令 口 使 用 主轴 电动 机 光电 编码 器 反馈 ， 此 
时 XS4 指令 输入 /输出 接口 输出 的 是 主轴 电动 机 光电 编码 器 的 位 置 ， 设 置 控制 参 
数 STA-15 =0 使 用 主轴 电动 机 光电 编码 器 定向 ， 根 据 实际 需要 设置 主轴 定向 旋转 
方向 STA-14。 

2) 主轴 分 度 增 量 定 问 。 

主轴 电动 机 光电 编码 器 分 度 增 量 定向 : 当 使 用 主轴 电动 机 光电 编码 器 分 度 
增 量 定 向 时 ， 应 按照 使 用 主轴 电动 机 光电 编码 器 定向 或 零 位 开关 定向 方式 接线 。 
此 外 由 XS4 指令 输入 /输出 接口 第 5 脚 NC_ Sell 和 第 6 脚 INC_ Sel2 分 度 增 量 定 
向 角度 倍率 选择 输入 端子 确定 分 度 增 量 定向 角度 倍率 。 设 置 运动 参数 PA--40 分 
度 定向 增 量 角度 ， 控 制 参数 STA-13 =0， 这 时 ppr0 是 运动 参数 PA--25 所 设置 主 
轴 电 动机 光电 编码 器 分 辩 率 x4。 根 据 公 式 PA--40 x360/ppr0/8 x 分 度 增 量 定向 
角度 倍率 ， 计 算 分 度 定 向 增 量 角度 。 例 如 ， 当 PA--40 =2048 ， 输 入 开关 量 INC_ 
Sell 有 效 〈( 即 INC_ Sell =0) ， 输 入 开关 量 INC_ Sel2 有 效 ( 即 INC_ Sel2 =0) ， 
则 分 度 定向 增 量 角度 =2048 x360/4096/8 x4， 计 算得 分 度 定 向 增 量 角度 =90。。 

主轴 电动 机 光电 编码 器 定向 或 零 位 开关 定向 完成 后 ， 应 使 驱动 单元 输入 开关 
量 ORN 主轴 定向 开始 一 直 有 效 ， 再 使 输入 开关 量 Mode_ SW 分 度 增 量 定向 输入 
端子 有 效 ， 这 时 候 输 出 开关 量 ORN_ FIN 主轴 定向 完成 输出 无 效 ， 同 时 主轴 电动 
机 在 主轴 定向 位 置 的 基础 上 ， 沿 着 主轴 定 问 的 方向 转动 一 个 分 度 定向 增 量 角 度 。 
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例如 PA--40 =2048 、INC_ Sell =0、INC_ Sel2 =0 时 ， 则 转动 90°。 分 度 增 量 定 
向 完成 后 ， 输 出 开关 量 ORN_ FIN 主轴 定向 完成 输出 有 效 。 此 时 如 果 还 需要 分 度 
增 量 定向 ， 只 需 使 输入 开关 量 Mode_ SW 分 度 增 量 定 问 输入 端子 无 效 ， 延 迟 一 
下 ， 再 使 输入 开关 量 Mode_ SW 分 度 增 量 定向 输入 端子 有 效 ， 则 主轴 电动 机 在 上 
次 主轴 所 停 位 置 的 基础 上 ， 沿 着 主轴 定向 的 方向 再 转动 一 个 分 度 定 问 增 量 角 度 。 
例如 PA--40 =2048 、INC_ Sell =0、INC_ Sel2 =0 时 ， 则 再 转动 90。; 如 果 不 再 
分 度 增 量 定 向 了 ， 在 输出 开关 量 ORN_ FIN 主轴 定向 完成 输出 有 效 后 ， 使 输入 开 
关 量 Mode_SW 分 度 增 量 定向 输入 端子 无 效 即 可 ， 整 个 控制 过 程 类 似 于 主轴 
定向 。 

@ 主 轴 编 码 器 分 度 增 量 定向 : 当 使 用 主轴 编码 器 分 度 增 量 定向 时 ， 应 按照 使 
用 主轴 编码 器 定向 方式 接线 。 此 外 由 XS4 指令 输入 /输出 接口 第 5 脚 INC_ Sell 
和 第 6 脚 INC_ Sel2 分 度 增 量 定向 角度 倍率 选择 输入 端子 确定 分 度 增 量 定向 角度 
倍率 。 设 置 运动 参数 PA--40 分 度 定向 增 量 角度 ， 控 制 参数 STA-13 =1， 这 时 
ppr0 是 PA--47 主轴 编码 右 分 辨 率 4 倍 频 。 根 据 公 式 PA--40 x 360/ppr0/8 x 分 度 
增 量 定 向 角度 倍率 ， 计 算 分 度 定向 增 量 角度 ， 例 如 ， 当 PA--40 =2400，PA--47 
=4800， 输 入 开关 量 INC_ Sell 有 效 〈( 即 INC_ Sell =0) ， 输 入 开关 量 INC_ Sel2 
有 效 ( 即 INC_ Sel2 =0) 时 ， 则 分 度 定 向 增 量 角度 =2400 x360/4800/8 x4， 计 
算得 分 度 定向 增 量 角度 =90°。 

主轴 编码 器 定向 完成 后 ， 应 使 驱动 单元 输入 开关 量 ORN 主轴 定向 开始 一 直 
有 效 ， 再 使 输入 开关 量 Mode_ SW 分 度 增 量 定向 输入 端子 有 效 ， 这 时 候 输 出 开关 
量 ORN_ FIN 主轴 定向 完成 输出 无 效 ， 同 时 主轴 在 主轴 定向 位 置 的 基础 上 ， 沿 着 
主轴 定向 的 方向 转动 一 个 分 度 定 问 增 量 角 度 ,， 例如 PA--40 =2400、PA--47 = 
4800、INC_ Sell =0、INC_ Sel2 =0 时 ， 则 转动 90"。 分 度 增 量 定 向 完成 后 ， 输 
出 开关 量 ORN_ FIN 主轴 定向 完成 输出 有 效 。 此 时 如 果 还 需要 分 度 增 量 定向 ， 只 
需 使 输入 开关 量 Mode_SW 分 度 增 量 定向 输入 端子 无 效 ， 延 迟 一 下 ， 青 使 输入 开 
关 量 Mode_ SW 分 度 增 量 定向 输入 端子 有 效 ， 则 主轴 在 上 次 主轴 所 停 位 置 的 基 
础 上 ， 沿 着 主轴 定向 的 方向 再 转动 一 个 分 度 定 向 增 量 角度 ， 例 如 PA--40 = 
2400 、PA--47 =4800 、INC_ Sell =0、INC_ Sel2 =0 时 ， 则 再 转动 90°; 如 果 
不 再 分 度 增 量 定向 了 ， 在 输出 开关 量 ORN__FIN 主轴 定向 完成 输出 有 效 后， 使 
输入 开关 量 Mode_ SW 分 度 增 量 定向 输入 端子 无 效 即 可 ， 整 个 控制 过 程 类 似 于 
主轴 定 问 。 

@) 注 意 : 主轴 分 度 增 量 定向 必须 在 主轴 和 定向 的 基础 上 进行 ， 不 能 单独 进行 ; 
输入 开关 量 Mode_ SW 是 复 用 端子 ， 在 定向 方式 下 〈 即 输入 开关 量 ORN 主轴 定 
向 开始 有 效 时 ) ， 作 为 分 度 增 量 定向 输入 端子 ; 在 非 在 定向 方式 下 〈 即 输入 开关 
量 ORN 主轴 定向 开始 无 效 时 ) ， 作 为 控制 方式 切换 开关 输入 端子 。 
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3. 控制 参数 
HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 提供 了 16 种 控制 参数 ， 定 义 见 表 7 -39。 


表 7-39 HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 的 控制 参数 一 览 表 












































































































































参数 号 功能 说 明 参数 范围 出 厂 值 
0 保留 0 
人 位 置 指令 脉冲 方向 或 速度 指令 输入 0: 正常 

取 反 1: 反 向 
0: 允许 
2 是 否 允 许 反 馈 断 线 报警 0 
1: 不 允许 
0: 允许 
3 是 否 允许 系统 超速 报警 一 2 
1: 不 允许 
0: 允许 
4 是 否 允 许 位 置 超 差 报警 一 0 
1 人 允许 
0: 允许 
5 是 否 允许 系统 过 载 (软件 过 热 ) 报警 pe 0 
是 否 允 许 由 系统 内 部 启动 使 能 0: 不 允许 
(SVR-ON) 控制 1: 允许 
0: 允许 
7 是 否 人 允许 主 电源 欠 电 压 报警 0 
1: 不 允许 
0: 不 允许 
8 是 否 允 许 模式 开关 切换 功能 0 
1: 允许 
9 保留 0 
10 保留 一 0 
0: 不 允许 
11 是 否 允 许 主轴 编码 器 A、B 相位 交换 0 
1: 允许 
0: 允许 
12 是 否 允 许 系统 或 电动 机 过 热 报警 1 
1 : 允许 
入 § 令 口 反馈 输出 的 反馈 源 选择 (反馈 0: 主轴 电动 机 编码 器 
给 数控 装置 ) 1: 主轴 编码 需 








0: 正 转 定向 (CCW) 
14 主轴 定向 旋转 方向 一 0 
1: 反 转 定向 (CW) 


























用 0: 主轴 电动 机 编码 器 
15 主轴 定向 所 采用 的 反馈 源 0 
1: 主轴 编码 器 


















































8. 1 运行 前 检查 


8.1.1 接线 检查 


确保 所 有 的 电缆 连接 正确 ， 应 特别 注意 检查 : 
1) 继 电 右 、 电 磁 阀 的 续 流 二 极 管 的 极 性 。 
2) 电动 机 强 电 电缆 的 相 序 (必须 按照 规定 的 相 序 连接 ) 。 
3) 驱动 单元 的 指令 控制 电缆 、 反 馈 电 缆 、 电 动机 强 电 电缆 应 该 一 一 对 应 ， 
如 图 8-1 所 示 。 数控 单元 驱动 单元 电动 机 
4) 确认 主轴 驱动 单元 接收 的 模 
拟 电压 指令 的 类 型 ， 检 查 接线 。 
HNC- 18/19 系列 数控 单元 ，XS5 
的 AOUT (9 脚 与 2 脚 ) 为 0~ +10V。 ”连接 到 同一 个 驱动 单元 
HNC-21/22 系列 数控 单元 : XS9 
的 AOUTI (6 脚 与 7 脚 ) 为 -10 - 
+10V; XS9 的 AOUT2 (14 脚 与 15 脚 ) 为 0 ~ +10V。 
5) 确保 所 有 地 线 都 可 靠 且 正确 地 连接 。 
6) 确保 急 停 按钮 与 急 停 回路 的 有 效 性 。 当 急 停 按钮 按 下 或 急 停 回路 断 开 
后 ， 能 够 切断 进 给 驱动 单元 、 主 轴 驱 动 单元 等 运动 部 件 的 动力 电源 或 使 能 信号 。 
急 停 回路 的 设计 参见 第 5 章 5.7 节 。 


8.1.2 电源 检查 


1) 确保 电路 中 各 部 分 电源 的 电压 正确 ， 极 性 连接 正确 。 特 别 是 DC24V 的 极 
性 ， 应 确保 该 部 分 电源 回路 不 短路 。 

2) 确保 电路 中 各 部 分 电源 的 规格 正确 。 

3) 确保 电路 中 各 部 分 变压器 的 规格 和 进 、 出 线 方向 正确 。 


8.1.3 设备 检查 
1) 确保 系统 中 的 各 个 电动 机 (主轴 电动 机 、 进 给 电动 机 ) 已 经 与 机 械 传动 














| 
连接 到 同一 个 驱动 单元 
图 8-1 驱动 器 线 线 的 一 一 对 应 关系 
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部 分 脱离 ， 并 且 可 靠 放 置 或 固定 。 
2) 确保 所 有 电源 开关 、 特 别 是 主轴 与 进 给 驱动 单元 动力 电源 开关 已 经 
断 开 。 


8. 2 试 运 行 


8.2.1 通电 


注意 : 

1) 系统 通电 与 断 电 前 都 应 先 按 下 急 停 按钮 ， 以 避免 因 伺服 驱动 单元 动力 电 
源 与 伺服 驱动 单元 控制 电源 同时 接 通 和 上 断 开 ， 而 可 能 出 现 的 电动 机 瞬时 中 动 。 

2) 在 执行 以 下 步骤 时 ， 应 确保 伺服 驱动 单元 的 动力 电源 是 断 开 的 ， 以 防止 
因数 控 单 元 的 参数 尚未 正确 设置 ， 而 出 现 误 动作 或 故障 。 

(D 按 下 急 停 按钮 ， 确 保 系 统 中 所 有 断路 器 已 断 开 。 

人 @ 合 上 电 柜 主 电 源 断 路 顺 。 

名) 接 通 控制 交流 220V 的 断路 器 或 熔断 器 ， 检 查 AC220V 电源 是 否 正常 。 

(9 接 通 控制 交流 24V 的 断路 器 或 熔断 器 ， 检 查 AC24V 电源 是 否 正常 。 

包 接 通 控制 直流 24V 的 断路 器 或 熔断 器 ， 检 查 DC24V 电源 是 否 正常 
@ 检 查 设备 用 到 的 其 他 电源 是 否 正 常 。 
CO 数控 单元 通电 。 


8.2.2 参数 设置 


数控 单元 通电 后 ， 经 自 检 可 进入 主 控制 画面 。 进 入 参数 设置 菜单 后 ， 应 对 照 
现场 硬件 ， 检 查 系 统 参 数 是 否 正确 。 
通常 大 多 数 参数 保持 默认 值 即 可 ， 因 此 ， 不 需要 采用 专用 软件 检查 参数 ， 
建议 在 系统 软件 的 参数 设置 界面 下 ， 按 表 8-1~ 表 8-4 的 顺序 核查 并 设置 
参数 。 

设置 参数 时 ， 请 仔细 阅读 “第 7 章 参数 设置 ”的 相关 内 容 。 应 该 注意 
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的 是 











1) 在 接 通 伺服 驱动 单元 动力 电源 前 ， 必 须 仔 细 参 照 伺服 驱动 单元 说 明 书 ， 

对 系统 软件 内 有 关 伺 服 驱动 单元 的 参数 及 伺服 驱动 单元 内 部 的 参数 进行 设置 。 
2) 务必 参阅 PLC 程序 使 用 说 明 ， 根 据 现 场 硬 件 正确 设 定 PMC 用 户 参数 。 

在 PLC 编程 中 ， 若 引用 某 个 PMC 用 户 参 数 作为 分 母 〈 例 如 主轴 变速 比分 母 ) ， 

则 该 参数 不 得 设 为 0。 和 否则 ， 可 能 引起 系统 前 溃 。 

3) 轴 补 偿 参 数 、 过 象限 突 跳 补 偿 的 相关 参数 均 设 置 为 无 效 。 
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参 数 名 值 
是 否 带 反馈 (45: 带 反 馈 ，46: 不 带 反馈 )* 45/46 
最 大 跟踪 误差 /hm 12000 
HNC-18/19 10000 
电动 机 每 转 脉冲 数 
HNC-21/22 2500 
步 进 电动 机 拍 数 * 0 
HNC-18/19 = 
反馈 电子 齿轮 分 子 (不 带 反馈 为 0) 
HNC-21/22 -1 
反馈 电子 齿轮 分 母 ( 不 带 反馈 为 0) 1 
参考 点 零 脉冲 输入 使 能 (1: 启用 , 0: 禁止 ) 0 
是 否 是 步 进 电动 机 (1: 是 , 0: 否 )” 0/1 
”， 此 三 个 参数 应 该 同步 更 改 。 
表 8-2 轴 参 数 
参 数 名 值 
外 部 脉冲 当量 分 子 /pm 1 
HNC-18/19 4 
外 部 脉冲 当量 分 母 
HNC-21/22 1 
正 软 极限 位 置 /um 8000000 
负 软 极限 位 置 /um — 8000000 
回 参 考点 方向 (“+” 或 “-"”) + 
参考 点 位 置 /pm 0 
参考 点 开关 偏差 /um 0 
回 参考 点 快 移 速 度 / (mm/min) 1000 
回 参 考点 定位 速度 (mm/min) 200 
单 向 定位 偏 移 值 /um 1000 
最 高 快 移 速度 (mm/min) 2000 
最 高 加 工 速度 (mm/min) 1000 
快 移 加 减速 时 间 常 数 /ms 32 
快 移 加 减速 捷 度 时 间 常 数 /ms 16 
加 工 加 减速 时 间 常 数 /ms 32 
加 工 加 减速 捷 度 时 间 常 数 /ms 16 
定位 允 差 /hm 20 
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表 8-3 机 床 参数 





















































































































































参 数 名 值 
主轴 编码 器 每 转 脉冲 数 1024 
刀 架 方位 (0/1)”* 0 
直径 /半径 编程 (1/0)“ 1 
公制 /英制 编程 (1/0) 1 
是 否 采用 断 电 保 护 机 床位 置 (1/0) 0 
刀 补 类 型 选择 (0: 绝对 刀 偏 ，1: 相对 刀 偏 )” 0 
刀具 磨损 是 否 累加 (0: 不 累加 ，1: 累加 )” 0 
坐标 值 小 数 点 后 显示 位 数 (0: 默认 ，1: 增加 一 位 ) 0 
U 盘 路 径 (0: A 盘 , 1: D 盘 ,2: 耻 盘 , 3: 了 盘 , 4: G 盘 ) 1 
是 否 显示 系统 时 间 (0: 显示 ,1: 不 显示 ) 0 
是 否 显 示 PMC 轴 (0: 不 显示 ，1: 显示 ) 0 

HNC-18/19 32 
ee te HNC21/22 32/33 
脉冲 输出 形式 (0: 单 脉 冲 ，1: 双 脉 冲 ， 2: AB 相 脉 冲 ) 0 
补偿 类 型 (0: Z 轴 补 偿 ，1: 根据 平面 补偿 ) ”” 0 
保留 [0] ~ 保留 [9] 0 
“: 此 4 个 参数 仅 车 削 数 控 系 统 软件 具备 。 
“ :此 参数 仅 铣削 数控 系统 软件 具备 。 
表 8-4 DNC 参数 

参 数 名 值 
串口 号 (1, 2) 1 
收发 数据 位 长 度 (5, 6, 7,，8) 8 
数据 传输 停止 位 (1, 2) 1 
奇偶 校 验 位 (0: 无 校 验 ，1: 奇 校 验 ,， 2: 偶 校 验 ) 0 
数据 传输 波 特 率 (300…，9600…，38400…，115200) 115200 
注 : 仅 在 DNC 通信 时 有 效 ， 保 持原 始 默认 值 即 可 。 





8.2.3 外 部 状态 检查 


外 部 状态 检查 包括 : 检查 各 进 给 驱动 单元 、 主 轴 驱 动 单元 接 通 控制 电源 后 是 
否 正常 ; 检查 系统 所 需要 的 状态 回答 信号 是 否 正常 ， 如 进 给 驱动 单元 正常 、 主 轴 
驱动 单元 正常 等 。 外 部 状态 检查 是 为 接 通 伺服 驱动 单元 动力 电源 做 准备 。 

1. 开关 量 输入 /输出 状态 及 寄存 器 的 显示 
通过 查看 PLC 状态 ， 用 户 可 以 检查 机 床 输入 /输出 开关 量 信号 的 状态 (X、 
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Y)。 男 外 ， 还 可 通过 查看 PLC 编程 用 的 中 间 继 电 噩 〈 指 R 寄存 器 ， 不 是 指控 制 
柜 中 的 实际 继电器 ) ， 以 及 其 他 寄存 器 (F、G、P、B 等 ) 的 状态 信息 ， 调 试 


PLC 程序 。 
(1) HNC-21/22 系列 数控 单元 

















在 如 图 8 -2 所 示 的 主 菜单 界面 下 ， 按 亚 6| 键 进入 故障 诊断 功能 子 菜单 ， 如 








图 8 -3 所 示 。 
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0 0 | 
[zo.000 | , 






































机 床 : 标 
































































Er sree | 





























行 :9 







































床 指令 华 标 
机 床 尘 标 国 国 时 [下 了 2 利 余 进 给 X| 6.009 
| 工件 坐标 零点 | 





199“ NW 1099x 二 199x 




















进入 PLC 功 能 子 菜单 
和 







































































图 8-3 故障 诊断 功能 子 菜单 界面 
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在 如 图 8 - 3 所 示 的 故障 诊断 功能 子 菜单 界面 下 ， 按 | 开 | 键 进入 PLC 功能 子 荣 
单 。 如 图 8 -4 所 示 。 














! Re 





























[x 0000 | 
0 
[ea 





机 床 指令 坐标 





































































































图 8-4 ”PLC 功能 子 菜单 界 卫 





























在 如 图 8 -4 所 示 的 PLC 功能 子 菜 单 中 ， 按 四 | 键 可 直接 显示 输入 /输出 信和 号 
的 状态 ， 如 图 8-5 所 示 ; 按 |@4 键 弹出 寄存 絮 状 态 选择 子 菜 单 ， 如 图 8 -6 所 示 。 
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章光 加 工 统计 
|_ elo:60:60 
机 床 指令 生 标 
x 0.000 
[2 0.000 | 
i .0| 
工件 坐标 零点 
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人 和 和 人 













































































图 8-5 PLC 功能 子 荣 单一 一 输入 /输出 状态 界面 















































Ge 
PMC 输 入 到 CNC:G 
中 间 继 电器 :B 

参数 :? 





断 电 保 护 区 :B 








时 0 


















































返回 
F10 





























图 8-6 PLC 功能 


共有 7 种 PLC 寄存 器 
1) “机床 输 入 到 PMC: X Fl”: 
2) “PMC 输出 到 机 床 : Y 了 I2”: PLC 输出 到 机 床 的 
3) “CNC 输出 到 PMC: F F3”. 
4)“PMC 输入 到 CNC: G F4”. 








显示 。 











5)“ 中 间 继 电器 : R F5”: PLC 中 间 寄 存 器 状态 显示 
6) “人 参数 : P F6”. 
7)“ 上 断 电 保护 区 : B F8”: 断 电 保护 数据 B 寄存 器 显示 

















子 菜单 一 -状态 选择 子 菜单 


oO 





PLC 用 户 参 数 的 P 寄存 髓 状态 显 











机 床 输入 到 PLC 的 信和 号 的 状态 4 
言 号 的 状态 4 
CNC 输出 到 PLC 的 工作 状态 寄存 器 

PLC 输入 到 CNC 的 控制 指令 


人 Ao 














修 o 


断 电 保护 区 的 B 寄存 器 除了 能 显示 外 ， 还 能 进行 编辑 。 





在 状态 选择 子 菜单 
选择 要 查看 的 状态 。 例 



































中 可 以 用 上 、 央 | 键 ， 


| 


























示 如 图 8 -7 所 示 的 输入 状态 窗口 。 


X、Y 默认 为 二 进 制 显示 。 





辐 


状态 可 供 选 择 ， 各 PLC 寄存 器 状态 的 意义 如 下 。 














仆 o 
日 一 











仆 o 


日 一 











VANo 





或 直接 按 对 应 的 “F” 快 
如 ， 按 [加 | 键 选择 “机 床 输入 到 PMC: X Fl1” 


? 


寄存 器 状态 








捷 键 


则 显 
































或 输出 信号 。 例 如 : 通 











的 X0.0 ~X0.7, X [01] 代表 开关 量 输入 的 X1.0 ~ X1.7， 
Y [00] 即 通常 代表 开关 量 输出 的 Y0.0 ~ Y0.7, YY [01 
Y1.0 ~Yl.7， 以 此 类 推 





每 8 位 一 组 ， 每 一 位 代表 外 部 一 位 开关 量 输入 


常 X [00] 的 8 位 数字 量 从 右 往 左 依次 代表 开关 量 输入 

















各 输入 /输出 开关 量 





oO 


以 此 类 推 ; 
] 代表 开关 量 输 出 的 














的 状态 显示 形式 ， 可 以 通过 | 葡 |、 





























F6 











、 团 














键 在 二 


同样 





进 制 、 
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十 进 制 和 十 六 进 制 之 间 切 换 。 若 所 连接 的 输入 元 器 件 的 状态 发 生变 化 〈 如 行程 
开关 被 压 下 ) ， 则 所 对 应 的 开关 量 的 状态 显示 也 会 发 生变 化 。 由 此 可 检查 输入 / 
输出 开关 量 电路 的 连接 是 否 正确 。 

















大头 近 加 党 单 次 加 工 统计 
三 | ol oe:00:60] 
机 床 输入 到 |PMC:X 机 床 指令 坐标 
X[99] | 0990000068 | Xx[13] | 00000000B | Xx[26] | 00000000B 
XLO1] x[14] | 00000006B | x[27] | 00000006B 
XIQZ] | 96990099068 | x[15] | 9090090068 | Xx[28] | G9000096B 
XIQ3] | 96990009068 | Xx[16] | 699090000B | X[29] | 09900996B 
X[O4] Xx[17] Xx[30] | 0000000GB 
Xx[Q5] | 990999098 | x[18] Xx[31] | 90900009GB 
XI06] | 80000000B | x[19] X[32] | 68000000GB 
XI97] | 60000000B | x[26] | 60000000B | Xx[33] | 60000000B 
XIG8] | 9990999068 | Xx[21] | 609909096B | X[34] | 69000996B CE 
Xr691 Xx[22] | 00000000B | X[35] | 609000006B 
Xx[10] | 0000000GB | x[23] | 96090900008 | Xx[36] | 09000006B 
Xx[11] | 060000000B | x[24] | 00000000B | X[37] | 00000006B 
























































O00000GB 辅助 机 能 
二 199“ NA i066 一 109> 
| Se ES 
检索 | | 状态 六 
显示 所 




















rT Ee 


图 8-7 PLC 功能 子 菜单 一 一 “机 床 输 入 到 PMC: X” 











(2) HNC-18/19 系列 数控 单元 

通过 操作 面板 的 | 诊断 键 进入 诊断 子 菜单 后 ， 按 IE (10) 键 , 可 查看 X、Y 
寄存 器 各 四 组 的 状态 (每 组 8 位 ) ， 如 图 8 -8 所 示 。 按 [gpDa (或 BgUp|) 键 ， 
可 翻 页 查看 后 面 其 他 组 寄存 器 的 值 。 

若 需 要 查看 PLC 除 X、Y 以 外 更 多 的 寄存 器 的 状态 ， 则 可 以 按 四 | (寄存 
器 ) 键 ，, 屏幕 默认 显示 X 寄存 器 的 值 ， 如 图 8 -9 所 示 ， 按 [BgDn| (或 [BgUp|) 
键 ， 可 翻 页 查看 后 面 其 他 组 寄存 器 的 值 ; 按 编程 操作 面板 的 加、 区 、 国 或 区 等 
按键 ， 可 分 别 查 看 下 、X、G、R 等 寄存 器 的 值 ， 按 |Upper| 键 (该 键 指示 灯亮 )， 
然后 按 上 位 键 加、 图 或 图 等 按键 ， 可 查看 P、B、Y 等 寄存 器 的 值 ， 各 寄存 器 的 
含义 与 HNC-21722 系列 数控 单元 的 相同 。 在 查看 寄存 器 状态 时 ， 按 编程 操作 面 
板 上 的 | 好 | 和 | 者 键 可 分 别 查 看 当前 显示 寄存 器 的 16 进 制 、2 进 制 或 10 进 制 


的 值 。 
2. PLC 地 址 定义 
数控 单元 输入 /输出 地 址 定义 如 下 : 
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1) 外 部 开关 量 输入 信号 
2) 内 部 面板 输入 信号 : X 
3) 外 部 开关 量 输出 信号 
4) 外 部 开关 量 输 出 信 
5) 输出 到 内 部 面板 信 


x X [29]。 
[ 145 ] ， 按 键 、 开 关 等 。 

Y [00] ~ Y [27]。 

Y Y [29] ,主轴 速 度 控制 D/A。 
Y Y [37] ， 按 键 指 示 灯 。 











并 光 































数据 序号 ”数据 
XIO0] D0000000B XIob] 00000000B 
XIOl] 00000000B XLOo7] 00000000B 
XIoz]l 00000000B XIOB] O0000000B 
XIOo3] 0000000B x[09] 00000000B 
XxX[O4] O0000000B x[10] 00000000B 
O0000000B x[11] 00000000B 


























S 党 
PIC 辆 入 征 出 对 照 , 0 低 电 平 = 言 电 平 
x 76543210 ¥ 76543210 
口 























































































































到 8-8 查看 PLC 的 输入 输出 图 8-9 查看 X 寄 存 器 状态 


8.2.4 接 通 驱 动 单元 动力 电源 

1. 接 通 驱动 单元 动力 电源 前 的 检查 

若 对 参数 进行 了 更 改 ， 应 该 先 关 闭 数 控 单 元 电源 ， 待 3min 后 再 重新 通电 ， 
进行 以 下 步 又 : 

(1) 检查 主轴 编码 器 

若 系 统 中 采用 了 主轴 编码 器 ， 则 可 以 人 为 旋转 编码 器 轴 ， 检 查 屏幕 上 显示 的 
主轴 转速 的 变化 ， 以 检验 主轴 编码 器 的 设置 是 否 正确 。 

(2) 进 给 伺服 驱动 单元 接 通 控制 电源 

位 置 反 馈 控制 电路 已 经 进入 正常 工作 状态 后 ， 操 作者 可 通过 在 屏幕 上 显示 实 
际 坐 标 ， 观 察 电 动机 实际 位 置 反馈 ， 由 此 初步 判断 参数 的 设置 及 伺服 驱动 单元 与 
数控 单元 的 连接 是 否 正确 。 不 同类 型 数控 单元 的 具体 操作 步骤 不 同 。 

1) HNC-21/22 系列 数控 单元 : 

QD 在 如 图 8-2 所 示 的 主 菜单 界面 下 按 | 王 0 护 展 菜单 | 键 进入 扩展 菜单 界面 ， 
如 图 8-10 所 示 。 

@ 在 扩展 菜单 界面 下 按 | 到 设置 显示 | 进入 设置 显示 子 菜单 界面 ， 如 图 8-11 
所 示 。 

@ 在 设置 显示 子 菜单 界面 下 ， 通 过 | 各 、 芭 | 键 选 择 设置 的 内 容 ， 通 过 | 人 |、 
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几 键 对 选 定 内 容 的 具体 显示 方式 进行 设 定 ， 例 如 : 显示 值 选择 实际 位 置 ， 坐 标 
系 选择 机 床 坐标 系 ， 则 在 相关 界面 会 显示 “机 床 实 际 坐 标 ” ， 如 图 8 -11 右上 和 角 
















































































机 床 实际 符 标 
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Y 
Z 
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运行 正常 ”15:22:45 
四 - 健 远 择 设置 内 容 
显示 值 或 坐标 
























































、4、 一 、 一 》 改变 选项 (Enter) 





























设置 主 菜 
显示 单 
了 4 F19 

































































图 8-11 设置 显示 子 菜单 界 男 
2) HNC-18/19 系列 数控 单元 : 通过 操作 面板 的 | 位 置 键 进入 位 置 子 菜单 后 ， 
按 IE 机 床 键 或 到 工件 | 键 ， 则 进入 机 床 或 工件 坐标 位 置 显示 模式 ， 默 认 显示 指 
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令 坐 标 位 置 如 图 8-12、 图 8-13 所 示 。 通 

















过 按 |PgDn| 、|PgUp| 键 ， 可 以 在 指令 坐 





标 和 实际 坐标 之 间 切 换 ， 如 图 8-14、 图 8- 15 所 示 。 
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工 休 
图 8-13 HNC-18/19 系列 数控 单元 的 
工件 指令 坐标 
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机 床 
图 8-14 HNC-18/19 系列 数控 单元 的 
机 床 实际 坐标 


(3) 通过 实际 坐标 显示 观察 电动 机 实际 位 置 反馈 
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例如 ， 对 于 HSV-160 型 伺服 驱动 单元 ， 夺 人 为 转动 电动 机 轴 (无 抱 闸 ) ， 则 
数控 单元 所 显示 的 实际 坐标 值 将 发 生变 化 。 由 此 初步 判断 伺服 参数 、 轴 参数 的 设 
置 及 伺服 驱动 单元 与 数控 单元 的 连接 是 否 正确 。 











2. 接 通 驱动 单元 动力 电源 


接 通 驱 动 单 元 动力 电源 的 步 又 如 下 : 


1) 再 次 确认 PLC 对 驱动 单元 部 分 的 控制 逻辑 〈 主 要 包括 上 电 、 使 能 、 禁 


止 ) 和 电路 准确 无 误 。 


2) 松 开 急 停 按钮 ， 接 通 驱动 单元 动力 电源 (无 控制 电源 或 控制 电源 与 动力 


电源 设计 为 同时 上 电 时 ， 该 步骤 无 ) 。 
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3) 接 通 驱动 单元 的 允许 (使 能 ) 信号 ， 然 后 松 开 升降 轴 的 抱 疗 。 

4) 检查 抱 曾 电动 机 的 抱 闻 ， 确 认 已 经 打开 。 可 测量 抱 闻 控制 电源 (DC24V) 
或 在 系统 通电 时 刻 ， 通 过 仔细 聆听 抱 闻 打开 时 发 出 的 “ 咪 ” 声 ， 来 判断 抱 曾 是 
否 打开 。 

5) 大 驱动 单元 带 有 手持 编程 器 ， 可 用 该 手持 编程 器 直接 控制 电动 机 运行 ， 
以 检验 驱动 单元 与 电动 机 连接 的 正确 性 。 

6) 逐个 调试 各 进 给 轴 的 驱动 单元 及 对 应 的 电动 机 。 

所 有 驱动 单元 单独 调试 好 后 ， 可 以 进行 连 机 调试 ， 即 由 数控 单元 控制 驱动 单 
元 运行 ,不 同类 型 的 驱动 单元 具体 步骤 如 下 。 

(1) 应 用 步 进 驱动 单元 

1) 确认 步 进 驱动 单元 接收 脉冲 信号 的 类 型 与 数控 单元 所 发 脉冲 类 型 的 设置 
是 否 一 致 ， 参 考 “ 第 7 章 参数 设置 " 。 

2) 确认 步 进 电动 机 拍 数 的 正确 性 。 

3) 在 手动 或 手 播 状态 下 ， 控 制 电 动机 慢 速 转动 ， 然 后 控制 电动 机 快速 转动 。 
大 电 动机 转动 时 ， 有 蜡 常 声音 或 堵 转 现象 ， 应 适当 增加 快 移 加 减速 时 间 和 常数 、 快 移 
加 减速 捷 度 时 间 常 数 、 加 工 加 减速 时 间 常 数 、 加 工 加 减速 捷 度 时 间 常 数 。 

4) 相关 参数 见 表 8-5 ~ 表 8-7。 


表 8-5 应 用 步 进 驱动 单元 的 伺服 参数 


























































































































参 数 名 值 
是 否 带 反 馈 〈45: 带 反 馈 ，46; 不 带 反 馈 ) 46 
步 进 电动 机 拍 数 三 4 
是 否 是 步 进 电动 机 (1: 是, 0: 否 ) 








表 8-6 应 用 步 进 驱动 单元 的 轴 参 数 

















参 数 名 值 参 数 名 值 
快 移 加 减速 时 间 常 数 /ms 64 加 工 加 减速 时 间 常 数 /ms 64 
快 移 加 减速 捷 度 时 间 常 数 /ms 32 加 工 加 减速 捷 度 时 间 常 数 /ms 32 














表 8-7 应 用 步 进 驱动 单元 的 机 床 参 数 
参 数 名 值 





脉冲 输出 形式 〈0: 单 脉 冲 ，1: 双 脉 冲 ，2: A、B 相 脉冲 ) 0/1/2 








(2) 脉冲 接口 式 伺服 驱动 单元 
1) 确认 脉冲 接口 式 伺服 驱动 单元 接收 脉冲 信号 的 类 型 与 数控 单元 所 发 脉冲 
类 型 的 设置 是 否 一 致 ， 参 考 “ 第 7 章 参 数 设置 ”。 

















2) 确认 坐标 轴 参 数 设置 中 的 电动 机 每 转 脉冲 数 的 正确 性 。 该 参数 应 为 电动 
机 每 旋转 一 圈 ， 数 控 单 元 接收 到 的 反馈 脉冲 数 ， 通 常 为 电动 机 编码 器 的 线 数 
(HNC-21/22) ， 或 电动 机 编码 需 线 数 的 4 倍 (HNC-18/19)。 

3) 确认 电动 机 移动 时 反馈 值 与 数控 单元 的 指令 值 的 变化 趋势 是 否 一 致 。 控 
制 电动 机 移动 一 小 段 距 离 ， 根 据 指令 值 和 反馈 值 的 变化 ， 修 改 反馈 电子 齿轮 分 子 
或 反馈 电子 齿轮 分 母 的 符号 ， 直 至 指令 值 和 反馈 值 的 变化 趋势 一 致 。 

4) 控制 电动 机 移动 一 小 段 距离 (如 0. Imm) ， 观 察 坐 标 轴 的 指令 值 与 反馈 
值 是 否 相 同 。 如 果 不 同 ， 应 该 调整 反馈 电子 齿轮 分 子 和 反馈 电子 齿轮 分 母 的 
数值 。 
通过 以 上 参数 调整 ， 可 以 使 坐标 轴 的 指令 值 与 反馈 值 相同 。 

此 后 连接 机 床 时 ， 为 了 适应 丝 杠 螺 距 、 传 动 比 的 变化 ， 则 只 需要 调整 轴 参 数 
中 的 外 部 脉冲 当量 分 子 (km) 和 外 部 脉冲 当量 分 母 两 个 参数 。 请 参考 “第 7 章 
参数 设置 ”。 

5) 相关 参数 见 表 8-8、 表 8-9。 

表 8-8 应 用 伺服 驱动 单元 的 伺服 参数 







































































































































































参 数 名 值 
是 否 带 反馈 〈45: 带 反馈 ，46: 不 带 反 馈 ) 45 
HNC-18/19 10000 
电动 机 每 转 脉冲 数 
HNC-21/22 2500 
步 进 电动 机 拍 数 0 
HNC-18/19 -4 
反馈 电子 齿轮 分 子 (不 带 反 馈 为 0) 
HNC-21/22 -1 
反馈 电子 齿轮 分 母 〈 不 带 反馈 为 0) 1 
是 否 是 步 进 电动 机 (1: 是 , 0: 否 ) 0 
表 8-9 应 用 伺服 驱动 单元 的 机 床 参 数 
参 数 名 值 
脉冲 输出 形式 〈0: 单 脉 冲 ，1: 双 脉 冲 ，2: A、B 相 脉 冲 ) 0/1/2 


6) 所 有 进 给 驱动 单元 连 机 调试 好 后 ， 可 检查 各 轴 的 回 参 考点 功能 。 





8.3 PLC 调试 


为 了 方便 使 用 ， 数 控 系 统 软件 集成 了 标准 PLC 应 用 程序 解决 方案 。 在 设计 
时 ， 已 考虑 到 用 户 现场 的 绝 大 部 分 需要 ， 提 供 典 型 车 床 、 铣 床 数控 系统 的 电气 原 
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理 图 、 相 应 的 参数 文件 、 标 准 PLC 应 用 程序 和 配套 的 PMC 用 户 参数 文件 。 利 用 
标准 PLC 应 用 程序 (不 需 自行 编制 PLC 程序 ) 并 设置 相应 的 PMC 用 户 参数 ， 即 
可 满足 大 部 分 数 探 车床、 数控 铣床 的 控制 要 求 。 用 户 订 货 后 ， 即 可 根据 订货 的 硬 
件 配置 ， 按 标准 图 样 组 装 数 探 车床、 数控 铣床 的 控制 电 柜 ， 选 用 相应 的 参数 文 
件 、PLC 程序 、 设 置 PMC 用 户 参 数 。 

另外 ， 还 为 用 户 提 供 了 PLC 编程 软件 包 ， 若 对 PLC 应 用 程序 有 特殊 要 求 ， 
可 在 标准 PLC 应 用 程序 的 基础 上 上， 进行 编辑 、 修 改 。 详 见 第 9 章 以 及 相关 
书籍 。 


8. 3.1 PLC 调试 的 内 容 


1) 操作 数控 单元 ， 进 入 输入 /输出 开关 量 显 示 状 态 ， 对 照 机 床 电气 原理 图 ， 
逐个 检查 PLC 输入 、 输 出 点 的 连接 和 逮 辑 关系 是 否 正确 。 
2) 检查 机 床 超 程 限 位 开关 是 否 有 效 ， 报 警 显 示 是 否 正确 。 


8.3.2 PLC 调试 的 过 程 


1) 检查 操作 面板 上 的 各 个 按钮 ， 检 验 开关 量 输入 信和 号、 系统 动作 、 外 部 人 逻 
辑 电 路 的 动作 是 否 正 确 。 例 如 ， 在 冷却 时 ， 手 动 方式 下 ， 按 一 次 冷却 开 / 停 按钮 ， 
该 按钮 灯 应 该 点 亮 ， 并 且 冷 却 电动 机 的 交流 接触 器 应 该 动作 ; 再 按 一 次 ， 应 该 关 
掉 指示 灯 与 冷却 电动 机 的 交流 接触 器 。 

2) 检查 超 程 限 位 功能 。 

QDHNC-18/19 系列 数控 单元 的 检查 步骤 断 开 开关 量 输入 信号 中 的 超 程 报 
警 信 号 (XS6 接口 的 X2.0， 通 常 定义 为 常 闭 ) ， 检 验 该 信号 能 否 使 系统 产生 急 
停 ， 并 正确 显示 报警 信息 (参考 第 5 章 5.7 节 )。 

G@)HNC-21722 系列 数控 单元 的 检查 步骤 在 开关 量 输入 信号 中 逐个 人 为 接 
入 超 程 限 位 信号 ， 通 常 为 X0.0 ~ X0.7 ( 即 XS10 接口 0 ~ 了 7) 检验 该 信号 能 否 
使 系统 产生 急 停 ， 并 正确 显示 报警 信息 。 例 如 ， 接 人 X0.0 系统 应 该 报警 显示 : 
X 轴 正 极限 报警 (参考 第 5 章 5.7 节 )。 

3) 让 各 坐标 轴 返 回 参 考点 ， 人 为 接 人 参考 点 回答 信号 ， 检 验 各 坐标 能 和 否 完 
成 回 参考 点 动作 以 及 回 参 考点 动作 是 否 正确 。 

4) 正确 连接 各 个 坐标 的 限 位 开关 与 回 参考 点 信号 ， 人 为 控制 限 位 开关 与 参 
考点 开关 ， 重 复 上 面 内 容 检验 开关 的 有 效 性 。 

5) 检验 各 报警 开关 量 输入 信号 输入 时 ， 系 统 能 否 正确 产生 系统 报警 信息 或 
用 户 在 PLC 程序 中 定义 的 外 部 报警 信息 ， 并 执行 相应 的 动作 。 例 如 ， 主 轴 报 警 
言 号 有 效 时 ， 主 轴 和 自动 加 工程 序 应 该 停止 。 





















































































































































8. 3.3 PLC 调试 的 方法 


当 PLC 程序 不 能 按 预 期 的 过 程 执行 时 ， 通 常 按 下 列 步骤 调试 、 检 查 。 

1) 在 PLC 状态 中 观察 所 需 的 输入 开关 量 (X 寄存 器 ) 或 系统 寄存 器 (R、 
F、P、B 寄存 器 ) 是 否 正确 输入 ， 若 没有 则 检查 外 部 电路 或 系统 寄存 器 对 应 的 
功能 与 设置 。 对 于 M、S、T 指令 ， 应 该 编写 一 段 包含 该 指令 的 零件 程序 ， 用 自 
动 或 单 段 的 方式 执行 该 程序 ， 在 执行 的 过 程 中 观察 相应 的 寄存 器 (在 MDI 方式 
下 执行 G 代码 的 过 程 中 不 能 观察 PLC 寄存 器 状态 )。 

2) 在 PLC 状态 中 观察 所 需 的 输出 开关 量 (YY 寄存 吉 ) 或 系统 寄存 絮 (有 R、 
G、B 寄存 器 ) 是 否 正确 输出 ， 若 没有 则 检查 PLC 源 程序 。 

3) 检查 由 输出 开关 量 (Y 变量 ) 直接 控制 的 电子 开关 或 继电器 是 否 动 作 ， 
若 没 有 动作 则 检查 连 线 。 

4) 检查 由 继电器 控制 的 接触 器 、 电 磁 阀 等 开关 是 否 动作 ， 若 没有 动作 则 检 
查 连 线 。 

5) 检查 执行 单元 ， 包 括 电 动机 、 油 路 、 气 路 等 。 


8.4 ”连接 机 床 调试 
























































8.4.1 确认 机 床 超 程 限 位 开关 有 效 


必须 确认 机 床 超 程 限 位 开关 有 效 后 ， 才 可 连接 机 床 调试 。 确 认 步 又 如 下 : 

1) 使 数控 单元 进入 输入 /输出 开关 量 显示 状态 ， 人 为 按 动机 床上 的 超 程 限 
位 开关 ， 观 察 所 对 应 的 开关 量 输 入 状态 的 显示 变化 ， 检 查 超 程 限 位 开关 是 否 接线 
正确 ; 

2) 在 手动 或 手 摇 状 态 下 ， 控制 电动 机 慢 速 转动 ， 然 后 控制 电动 机 快速 
转动 。 

3) 检查 机 床 移动 方向 和 移动 距离 是 否 与 数控 单元 所 发 出 的 位 移 方向 和 位 移 
指令 相 一 致 。 否 则 ， 可 修改 轴 参 数 中 的 外 部 脉冲 当量 分 子 和 外 部 脉冲 当量 分 母 的 
数值 和 符号 。 

4) 在 手动 或 手 摇 状 态 下 ， 慢 速 移动 各 坐标 轴 ， 验 证 各 轴 超 程 限 位 开关 的 有 
效 性 、 报 警 显示 的 正确 性 、 超 程 解除 按钮 的 有 效 性 ( 超 程 解除 的 操作 步骤 参考 
第 5 章 5.7 节 )。 


8.4.2 进 给 调试 
1) 根据 机 械 传动 的 情况 及 设计 要 求 ， 正 确 设置 各 个 坐标 轴 的 最 高 快 移 速 
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度 、 最 高 加 工 速度 、 回 参考 点 快 移 速 度 、 回 参考 点 定位 速度 。 

注意 : 

(QD 这 几 个 速度 参数 中 ， 最 高 快 移 速 度 是 最 大 的 。 

凶 速 度 的 设置 应 该 注意 避免 使 伺服 电动 机 超过 其 额定 转速 。 

号 回 参考 点 快 移 速度 应 该 高 于 回 参考 点 定位 速度 。 

2) 根据 机 械 传动 的 情况 ， 调 整 各 个 坐标 轴 的 系统 软件 参数 〈 快 移 加 减速 时 
间 常 数 、 快 移 加 减速 捷 度 时 间 常数 、 加 工 加 减速 时 间 常 数 、 加 工 加 减速 捷 度 时 间 
常数 ) ， 及 驱动 单元 的 相关 参数 ， 使 各 个 坐标 轴 既 响应 迅速 ， 又 不 对 电动 机 及 机 
械 传 动 部 分 冲击 太 大 ， 原则 是 电动 机 在 启动 、 停 止 和 加 、 减 速 时 ,伺服 驱动 单元 
输出 电流 不 要 太 大 ， 建 议 最 大 不 要 超过 电动 机 额定 电流 的 3 倍 (参考 第 7 章 参数 
设置 )。 


8.4.3 确认 机 床 参考 点 开关 有 效 


必须 在 确认 超 程 限 位 开关 有 效 后 ， 才 人 允许 执行 回 参 考点 操作 。 确 认 步 又 
如 下 : 

1) 在 机 床 运行 到 行程 中 部 时 ， 执 行 回 参 考点 功能 ， 人 为 模拟 参考 点 挡 块 按 
压 回 参考 点 开关 的 过 程 ， 检 查 回 参 考点 操作 过 程 是 否 有 效 。 

2) 执行 回 参考 点 功能 ， 让 参考 点 挡 块 按压 参考 点 开关 ， 检 查 回 参考 点 的 
过 程 是 否 正 确 。 调 试 时 ， 回 参考 点 速度 不 宜 太 快 ， 建 议 在 1000mm/min 以 下 ， 
确认 参考 点 功能 及 参考 点 挡 块 正 常 后 ， 可 根据 需要 提高 回 参 考点 速度 ， 并 进行 
验证 。 

注意 : 

QD 参考 点 挡 块 应 有 一 定 的 长 度 ， 建 议 有 效 行 程 在 30mm 以 上 。 和 否则 ， 在 回 参 
考点 速度 较 快 时 ， 有 可 能 冲 过 参考 点 挡 块 。 

@) 人 参数 “ 回 参考 点 方式 ”默认 为 2， 即 “双向 回 参考 点 方式 ” (参考 第 7 
章 7.1.4 节 的 坐标 轴 参 数 ) ， 在 这 种 方式 下 ， 参 考点 挡 块 与 相 邻 的 超 程 限 位 挡 
块 应 该 有 一 定 的 重 看 。 即 保证 相 邻 的 超 程 限 位 挡 块 压 下 超 程 限 位 开关 时 ， 参 考 
点 挡 块 仍 未 松 开 参考 点 开关 ， 以 避免 机 床 的 坐标 轴 参 考点 开关 恰好 停 在 相 邻 的 
参考 点 挡 块 和 超 程 限 位 挡 块 之 间 时 ， 系 统 回 参考 点 时 因为 压 下 限 位 开关 而 不 能 
正确 回 参考 点 。 参 考点 开关 、 挡 块 与 限 位 开关 、 挡 块 的 安装 方式 如 图 8 -16 
所 示 。 

3) 检查 各 坐标 轴 的 有 效 行程 范围 ， 正 确 设 置 轴 参 数 中 的 正 软 极限 位 置 和 负 
软 极限 位 置 〈 软 极限 位 置 通常 设置 在 两 个 超 程 限 位 开关 位 置 的 内 侧 ) 。 回 参考 点 
后 ， 检 验 软 极限 保护 是 否 有 效 。 
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回 参 考点 方向 回 参 考点 方向 
回 
| | 
A 图 a | 加 
a) b) 


图 8-16 参考 点 开关 、 挡 块 与 限 位 开关 、 挡 块 的 安装 方式 
a) 正确 安装 一 一 有 重大 b) 不 正确 安装 一 一 没有 重 伙 
A 一 参考 点 挡 块 。B 一 与 参考 点 相 临 的 限 位 挡 块 
a 一 参考 点 开关 b 一 与 参考 点 相 临 的 限 位 开关 
注 : 以 机 床 移 动 时 ， 挡 块 固定 ， 开 关 移 动 为 例 


8.4.4 主轴 调试 


1) 检查 主轴 驱动 单元 (变频 器 或 体 服 驱动 单元 ) 的 参数 是 否 正 确 。 

2) 对 于 HNC-21/22 系列 数控 单元 ， 需 要 确认 主轴 速度 控制 信号 源 (AOUTI1 
或 AOUT2)， 即 

AOUT1 (XS9 的 6 脚 与 7 脚 ) : -10~ +10V; 

AOUT2 (XS9 的 14 脚 与 15 脚 ) : 0 ~ +10V。 

3) 断 电 后 脱 开 数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 连接 电缆 插头 ， 然 后 重新 通电 。 
数控 单元 刚 接 通 电源 时 ， 主 轴 速 度 控制 信号 为 10V 左右 ; 待 系统 完成 自 检 进入 
控制 画面 后 ， 主 轴 速 度 控 制 信号 变 为 0V。 

主轴 速度 控制 信号 对 应 的 PLC 输出 寄存 器 为 Y [28]、Y [29] 组 成 的 带 符 
号 的 “ 字 ”, 不 论 -10 ~ +10V 还 是 0 ~ +10V 输出 口 ， 对 应 的 PLC 数字 指令 范 
围 都 是 -32768 ~ +32767， 即 ， 同 样 的 PLC 数字 指令 ， 在 不 同 的 接口 测 得 的 模 
拟 电 压 并 不 相同 。 因 此 ， 对 于 HNC-21722 系列 数控 单元 ， 当 某 一 个 速度 控制 信 
号 为 OV 时 ， 另 外 一 个 则 必定 为 非 零 。 具 体 如 下 : AOUTI1 为 0V 时 ， 数 字 指 令 为 
0，AOUT2 为 +5V; AOUT2 为 OV 时 ， 数 字 指 令 为 -32768 ，AOUT1 为 -10V。 

同 理 ， 同 样 的 模拟 电压 指令 ， 对 于 HNC-21/22 系列 数控 单元 不 同 的 主轴 速度 接 
口 (AOUT1 或 AOUT2) ，PLC 数字 指令 是 不 同 的 ,在 下 面 的 调试 中 也 要 注意 这 一 点 。 

4) 用 主轴 速度 控制 指令 (S 指令 ，PLC 程序 实现 ) 改变 主轴 速度 ， 检 查 速 
度 控制 信号 输出 电压 的 变化 是 否 正 确 。 

5) 断 电 后 连接 数控 单元 与 主轴 驱动 单元 的 连接 电缆 插 涉 ， 然 后 重新 通电 。 
再 用 主轴 速度 控制 指令 (S 指令 ，PLC 程序 实现 ) 改变 主轴 速度 ,检查 主轴 速度 
的 变化 是 否 正确 。 

6) 调整 主轴 驱动 单元 的 参数 ， 使 其 处 于 最 佳 工 作 状 态 。 

7) 检查 主轴 定 问 功能 ， 车 支持 位 置 方 式 ， 还 应 检查 主轴 方式 切换 功能 。 

8) 检查 主轴 换 档 功能 。 

注意 : 耕 主 轴 有 制 动 装置 ， 则 主轴 运行 前 ， 应 确保 该 装置 已 经 松 开 。 
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8.4.5 其 他 


1) 调试 完成 后 应 该 让 机 床 的 各 个 坐标 轴 在 全 行程 范围 内 进行 连续 运行 ， 开 始 
时 速度 不 应 太 快 ， 可 在 1000mm/min 左右 。 匀 速 运行 时 ， 注 意 观 察 各 进 给 的 跟踪 误 
差 及 各 电动 机 的 工作 电流 是 否 平 稳 ， 电 动机 、 机 械 是 否 有 异 响 。 电 动机 电流 应 该 是 
其 额定 电流 的 20% 左 右 比较 合适 ， 以 此 检验 机 械 传 动 部 分 的 安装 是 否 正 常 。 

2) 电动 机 空运 行 和 安装 到 机 床上 以 后 ， 其 驱动 单元 的 位 置 增益 、 速 度 增益 
等 参数 的 设置 应 该 不 同 。 

3) 检查 PLC 设计 的 其 他 内 容 。 主 要 包括 M、S、 了 指令 ,安全 互 锁 关 系 等 。 

4) 对 于 加 工 中 心 或 具备 自动 换 刀 功能 的 车 床 ， 则 需要 调试 和 检查 换 刀 过 
程 ， 本 书 不 再 详 述 。 


8. 5 机 床 误差 补偿 





























数控 系统 提供 的 反 向 间隙 和 螺 距 误差 补偿 功能 是 对 确定 性 误差 的 补偿 ， 能 够 
在 一 定 范围 内 提高 机 床 的 使 用 精度 ,但 并 不 能 对 机 械 传动 环节 本 身 的 精度 进行 
改善 。 

在 补偿 前 ， 机 床 的 机 械 传动 精度 必须 达到 厂家 设计 的 要 求 ， 当 机 械 传动 部 分 
的 随机 误差 〈 误 差 测 量 时 两 次 测 得 的 数据 的 差 ， 反 映 了 机 械 传动 部 分 的 不 确定 性 ) 
较 大 时 ， 特 别 是 随机 误差 本 身 已 经 超出 出 广 精度 要 求 后 ， 补 偿 功 能 将 无 能 为 力 ， 即 
使 勉强 进行 了 补偿 ， 由 于 随机 误差 较 大 ， 机 床 也 会 在 后 期 的 使 用 中 很 快 丧失 精度 。 


8. 5.1 准备 工作 


1. 知识 准备 

仔细 阅读 7. 1. 4 节 关 于 轴 补 偿 参 数 的 内 容 。 

2. 机 床 准 备 

1) 完成 前 述 的 调试 工作 ， 确 保 机 床 的 运行 安全 、 平 稳 。 

2) 完成 机 床 落 位 后 的 几何 精度 测试 与 调整 ， 主 要 是 工作 台 的 水 平 、 垂 直 等 
精度 。 

3) 机 床 的 机 械 传动 精度 达到 设计 要 求 ， 可 以 通过 测量 机 床 各 坐标 轴 全 行程 
范围 内 不 同位 置 的 反 向 间 际 与 重复 定位 精度 进行 简单 的 判断 。 

4) 采用 自动 方式 连续 运行 至 少 30min， 使 机 床 进 给 部 分 的 温 升 基 本 平衡 。 

注意 : 机 床 安装 的 位 置 改变 后 必须 重新 进行 几何 精度 的 测试 与 调整 。 

3. 仪器 准备 

机 床 误差 补偿 内 容 主 要 包括 反 向 间隙 误差 和 螺 距 误差 两 种 ， 可 以 使 用 百 分 
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表 、 量 块 或 激光 干涉 仪 测量 。 
在 使 用 激光 干涉 仪 进行 测量 时 ， 注 意 应 该 可 靠 地 安装 激光 干涉 仪 自 带 的 温度 

传感器 。 

8.5.2 反 癌 间隙 补 偿 


对 于 小 型 机 床 ， 通 常 不 进行 螺 距 误差 补偿 ， 此 时 需要 用 百 分 表 测量 反 向 间 

















隐 ， 测 量 方法 如 图 8 - 17 所 示 。 在 MDI 方 式 下 用 GO 指令 移动 (通常 不 大 于 Imm ) 
反问 间 际 误差 补偿 值 = | 数据 

A -数据 B1 ， 单 位 为 am。 例 如: 数 A 两 次 移动 距离 相同 

据 A =3mm， 数 据 B =2.975mm， 则 反 向 站， 


| / 
间隙 误差 补偿 值 = (3 -2.975) mm = 区 ee 
0. 025 mm = 25 Hm 读数 据 位 置 


























注意 : 图 8-17 小 型 机 床 反 向 间隙 测量 方法 示意 图 
1) 在 测量 前 应 将 反 向 间隙 误差 补 数据 A 一 A 处 读 到 百 分 表 的 数据 

PE A ST i 数据 B 一 B 处 读 到 百 分 表 的 数据 

偿 值 设置 为 零 ， 否 则 ， 新 的 补偿 值 应 > 














该 是 原 补 偿 值 与 测量 数据 的 琶 加 ， 并 且 在 且 加 时 需要 注意 测量 所 得 数据 的 符号 。 

2) 在 机 床 工作 行程 内 不 同 的 位 置 ， 间 际 可 能 不 同 。 因 此 ,一般 选取 最 常用 
的 工作 行程 区 域 进行 测量 ， 例 如 被 测 进 给 坐标 行程 的 中 间 ， 也 可 以 在 常用 行程 区 
域内 取 多 个 点 测量 ,计算 各 点 的 平均 值 作为 反 向 间隙 的 补偿 值 。 

3) 采用 激光 干涉 仪 测量 时 ， 可 以 同时 得 到 反 向 间隙 误差 补偿 值 和 螺 距 误差 
补偿 值 。 

4) 若 采 用 双向 螺 距 误差 补偿 ， 则 可 以 不 进行 反 向 间 除 补偿， 而 通过 双向 螺 
距 补偿 数据 补偿 反 向 间隙 。 在 这 种 情况 下 ， 各 个 补偿 点 可 以 实现 不 同 反 向 间 孙 误 
差 的 补偿 。 


8. 5.3 螺 距 误差 补偿 
螺 距 误差 补偿 分 单 向 和 双向 补偿 两 种 。 单 向 补偿 是 指 进 给 轴 正 、 反 向 移动 采 


用 相同 的 数据 补偿 ， 双 辐 读数 据 位 置 
ES 


补偿 是 指 进 给 轴 正 、 反 向 人 抽 0 
移动 分 别 采用 各 自 不 同 的 pel pe 
让 | 1 7 1 
“Bl 本 VBn 
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数据 补偿 。 通 常 仅 采用 单 Te 

向 螺 距 误差 补偿 即 可 。 ”消除 反 向 i 阶 消除 反 向 了 
螺 距 误差 补偿 方法 如 图 8-18 螺 距 误差 测量 方法 示意 图 

图 8 - 18 所 示 。 螺 距 误 差 Al ~ An +1 一 进 给 轴 正 向 移动 时 测 得 的 实际 机 床位 置 























补偿 值 = 机 床 指令 位 置 B1 ~ Bn +1 一 进 给 轴 负 向 移动 时 测 得 的 实际 机 床位 置 
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值 -机 床 实际 测量 位 置 ， 单 位 为 pm。 











测量 螺 距 误差 的 用 户 程序 参见 7.1.4 节 的 轴 补 偿 参 数 。 在 测量 前 各 补偿 数据 
应 该 设置 为 0。 

下 面 以 了 轴 为 例 ， 已 知 有 关 参 数 和 数据 如 下 所 示 。 

参考 点 位 置 : 0 一 一 轴 参 数 

回 参考 点 方向 : + 一 一 轴 参 数 

补偿 间隔 : 50 mm 一 一 补偿 参数 

行程 : 400 mm 一 一 机 床 数据 


则 各 测量 点 坐标 为 : -400，-350，-300，-250，-200，-150，-100， 
-50, 0。 其 中 0 为 参考 点 


测 得 数据 如 下 所 示 。 
负 向 : - 400.1，- 350.08，- 300.05，- 250.06，- 200.04，- 150. 02 ， 


—100.01, -50.005, 0。 
正 向 : - 400.135，- 350.12，- 300.1，- 250.1，- 200.07，-=- 150.06, 


-100.04，-50.05，0.03。 
注意 : 机 床 采用 正 向 回 参考 点 时 ， 回 参考 点 后 首先 测量 的 是 负 向 的 数据 。 
则 Y 轴 补 偿 参 数 如 表 8- 10、 表 8 - 11 所 示 填 写 。 
表 8-10 螺 距 误差 补偿 值 一 一 单 向 补偿 




















































































































参 数 名 数据 说 明 

反 向 间 隐 /jm 30 取 -200 坐标 处 ( -200.04) - ( -200.07) 
螺 补 类 型 1 单 向 螺 距 误差 补偿 
补偿 点 数 9 本 

参考 点 偏差 号 8 

补偿 间隔 /hm 50000 50mm 

高 差 值 /um [0] 100 (-400) -〈-400.1) 

高 差 值 /um [1] 80 (-350) - (350.08) 

高 差 值 /um [2] 50 (-300) - 〈-300.05) 

高 差 值 /am [3] 60 (-250) - ( -250.06) 采用 负 hat 

宙 闫 信 /lm [5] 20 -150) 一 (=150; 02X》” | 入 愉 一 机 当当 

帘 差 值 /hum [6] 10 ( -100) -= (100.01) 

高 差 值 /um [7] 5 (-50) - 〈(-50.005) 

出 差 值 /u [8] 0 (0) - (0) (参考 点 ) 
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表 8-11 螺 距 误差 补偿 值 一 一 双向 补偿 






























































































































































参 数 数据 说 明 
反 向 间隙 /um 0 双向 时 一 般 为 0 
螺 补 类 型 5 双向 螺 距 误差 补偿 
补偿 点 数 9 = 
参考 点 偏差 号 8 三 
补偿 间隔 /pm 50000 50mm 
差 值 /um [0] 150 (-400) - (=-400.15) 
差 值 /jm [1 ] 120 (-350) - (—350.12) 
遍 差 值 /um [2 ] 100 (-300) - ( -300.1) 
遍 差 值 /jm [3 ] 100 (-250) - ( -250.1) 
遍 差 值 /hm [4] 70 ( -200) - (~—200.07) 正 向 测量 数据 
有 差 值 /jm [5 ] 60 (-150) - (—150.06) 
有 差 值 /jm [6 ] 40 (-100) - (—100.04) 
差 值 /jm [7] 50 ( -50) - (—50.05) 
高 差 值 /am [8] 30 (0) - (-0.03) (参考 点 ) 
差 值 /jm [9 ] 100 ( -400) - (—400.1) 
偏差 值 /um [10] 80 (-350) - (—350.08) 
偏差 值 /um [11] 50 ( -300) - (—300.05) 
偏差 值 /um [12 ] 60 ( -250) - (—250.06) 
偏差 值 /um [13 ] 40 (-200) - (—200.04) 负 向 测量 数据 
偏差 值 /um [14 ] 20 (-150) - (—150.02) 
偏差 值 /um [15 ] 10 (-100) - (—100.01) 
偏差 值 /um [16] 5 (-50) - (—50.005) 
偏差 值 /am [17] 0 (0) - (0) (参考 点 ) 


注意 : 当 采 用 激光 干涉 仪 测量 螺 距 误差 时 ， 为 了 均衡 随机 误差 的 影响 ， 通 
的 多 组 数据 自动 计算 出 补偿 数据 。 因 此 ， 补 


需要 测量 多 次 ， 
偿 数 据 通 常 与 实 
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量 软件 会 根据 测量 


测 人 工 计 算 值 有 一 定 的 差别 。 
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第 9 章 华中 世纪 星 数控 单元 的 PLC 编程 


9. 1 


概述 





世纪 星系 列 数控 单元 采用 髓 入 式 PLC， 其 硬件 及 控制 程序 均 集 成 在 数控 单元 
内 部 ，PLC 程序 采用 C 语言 设计 。 
为 了 方便 使 用 ， 数 控 单元 提供 了 标准 PLC 程序 ， 以 及 对 标准 PLC 程序 进行 


编辑 和 编译 的 对 话 填 表 式 工具 软件 

















标准 PLC 配置 系统 ， 通 过 该 工具 软件 ， 


























可 以 方便 地 生成 简单 的 PLC 程序 ， 满 足 通 用 数控 车 床 和 数控 铣床 的 要 求 。 


9. 2 





世纪 星 数控 单元 PLC 工具 软件 简介 


PLC 程序 的 编译 环境 为 Borland C++3.1。 因 此 ， 首先 需要 在 采用 MSDOS6. 22 或 
MS Windows 9XZMEZXP 等 操作 系统 的 计算 机 上 安装 Borland C ++3. 1 软件。 另外 需要 
将 数控 单元 上 与 标准 PLC 程序 相关 的 文件 复制 到 计算 机 上 。 


9.2.1 标准 PLC 编辑 及 编译 所 需 的 文件 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


P. BAT 

M. BAT 

PLC-21. CPP 
PLC-18. CPP 
PLC_ MAP. H 
PLCTAB_ T. DAT 
PLCTAB_ M. DAT 
PLC-21. COM 
PLC-18. COM 


// 进 入 “标准 PLC 配置 系统 ”的 批 处 理 命令 。 
// 进 行 PLC 程序 编译 的 批 处 理 命令 。 
/AHNC-21/22 系列 数控 单元 标准 PLC 源 程序 。 
/AHNC-18/19 系列 数控 单元 标准 PLC 源 程序 。 
// 标 准 PLC 的 头 文件 。 

// 标 准 PLC 程序 车 床 用 配置 文件 。 

// 标 准 PLC 程序 铣床 用 配置 文件 。 
/AHNC-21/22 系列 数控 单元 标准 PLC 执行 程序 。 
/AHNC-18/19 系列 数控 单元 标准 PLC 执行 程序 。 





9.2.2 标准 PLC 程序 的 编辑 


在 Windows 环境 下 ， 进 入 数控 系统 软件 PLC 所 安装 的 目录 ， 如 C:\ HNC- 
21TD \ PLC， 直 接 运 行 P. BAT， 即 可 进入 标准 PLC 配置 系统 。 
也 可 以 在 DOS 环境 下 ， 在 DOS 提示 符 界面 下 键入 如 下 命令 : 
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cd C:\HNC-21TD\PLC < 回 车 > (以 HNC21 车 床 系统 、 系 统 软件 安装 在 
计算 机 C 盘 根 目录 为 例 ) 
p < 回 车 > 
同样 可 以 进入 标准 PLC 配置 系统 ， 如 图 9-1 所 示 (界面 细节 及 操作 依 不 同 
的 版 本 会 略 有 差异 ) 。 


标 谁 PLC 配 置 系统 


fd A 版 权 所 有 (c) 武 汉 华 中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 
08:55:18 


主要 功能 键 : 退出 (Esc) 移动 (1 、| 、*、 一 】 翻 页 (Pgtp、PgDown) 切换 (CTAB) 
图 9-1 标准 PLC 配置 系统 初始 界面 
标准 PLC 配置 系统 界面 分 为 5 个 部 分 。 
1. 系统 功能 选项 编辑 界面 
在 如 图 9-1 所 示 的 界面 下 ， 可 以 根据 您 所 使 用 的 数控 系统 类 型 进行 选择 ， 
以 车 床 系统 为 例 。 按 本 | 键 进入 系统 功能 选项 部 分 ， 如 图 9 -2 所 示 。 








mh 









































标准 PLC 配 置 凶 统 
Ea A 版 权 所 有 (c) 武 汉 华 中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 
Ue ds 
功能 名 称 是 否 支持 功能 名 称 是 否 支 持 
换 档 是 否 需 要 正 反 转 本 

















ma 本 下 有 





他 功能 选项 
































主要 功能 键 : 退出 (Esc) 移动 (1 、4 、+ 一 、 一 ) 翻 页 (PgUp、PgDowun) 切换 (ThRB) 
图 9-2 系统 功能 选项 界 巴 
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在 如 图 9 -2 所 示 的 界面 下 ， 文 字 部 分 表示 能 通过 PLC 实现 的 功能 ,“N ”与 
“Y” 代 表 可 以 选择 屏蔽 或 者 打开 功能 选项 ，“N” 表 示 数 控 系 统 屏蔽 该 项 功能 
“Y” 表 示 数 控 系 统 文 持 该 项 功能 。 用 移动 键 可 以 使 光标 移动 到 各 项 功能 的 选 拉 
上 ， 按 回 车 键 可 以 更 改 为 “N” 或 “Y”， 如 图 9-3 所 示 。 











> 











a 





标准 ELC 配 置 系统 
版 权 所 有 (Cc) 武汉 华 











数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 


14:56:40 

















| 
主要 功能 键 : 退出 (Esc) 移动 (1 、 ds SS 翻 页 (PgUp、 PygDowm) 切换 CTAB) 








图 9-3 系统 功能 选择 
2. 主轴 功能 编辑 显示 界面 


将 如 图 9-3 所 示 界 面 显示 的 系统 功能 编辑 完毕 后 ， 用 翻 页 键 进入 下 一 页 面 ， 
即 主轴 功能 编辑 显示 界面 ， 如 图 9 -4 所 示 。 











慰 谁 BEC 配置 对 统 
入 A 版 权 所 有 (5) 武 汉 华 中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 


人 和 
主 贡 的 档 上 位 信号 点 
档 们 最 天数 el 组 号 汪 
电机 景 大 转 过 ”| 力 EE 位 号- 
设 定 转速 | 实测 转速 | ”传动 比 
档 < 玻 | 下限 | 上 限 | 下 限 | 上 限 | 分 子 | 分 母 
业 















































由 
吏 
酶 
洁 





退出 (Esc) 移动 (1 、|、 一 、 一 ) 翻 页 (PgUp、PgDowm) 切换 (TAB) 











图 9-4 主轴 功能 编辑 显示 界面 
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在 该 页 面 下 可 以 编辑 主轴 档 位 的 功能 ， 包 括 主轴 档 位 数 、 主 轴 速 度 、 主 轴 传 
动 比 、 主 轴 档 位 输出 信号 、 主 轴 档 位 到 位 信号 。 各 信号 的 编辑 以 移动 键 (各 方 
向 键 ) 和 切换 键 ( ITAB|) 进行 选择 ， 用 回 车 键 进行 编辑 更 改 。 以 主轴 3 档 为 
例 ， 如 图 9-5 所 示 。 



































标 谁 FLC 配 置 系统 
版 权 所 有 (ce) 武汉 华中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 


15:06:58 















































痪 (TAB) 











图 9-5 主轴 功能 一 一 档 位 编辑 

图 9-5 所 示 的 主轴 功能 分 为 两 个 部 分 。 

1) 页 面 的 左边 显示 的 是 主轴 档 位 的 数值 填 和 信 ， 是 用 作 PLC 进行 主轴 D/A 
值 的 计算 。 其 中 “ 档 位 最 大 数 ” 及 “电机 最 大 转速 ” 填 人 的 均 为 机 床 和 电动 机 
铭牌 上 的 实际 值 。 每 个 档 位 设 定 转速 的 上 、 下 限 及 主轴 传动 比 也 是 固定 的 默认 
值 ， 参 照 机 床 、 主 轴 和 电动 机 参数 来 填 和 人 。 实 测 转速 的 上 、 下 限 先 按照 理论 设 定 
值 填 入 ， 然 后 保存 、 编 译 、 退 出 。 进 入 数控 系统 软件 后 ， 在 各 个 档 位 上 分 别 以 
MDI 方式 运行 设 定 转 速 的 上 、 下 限 使 主轴 旋转 ， 记 录 下 此 时 主轴 的 实际 转速 ， 
然后 再 进入 如 图 9 -5 所 示 界 面 ， 填 入 实测 转速 的 上 下 限 。 
例如 : 在 图 9-5 中 ,主轴 1 档 的 设 定 转速 下 限 为 10， 上 限 为 750。 将 实测 转 
速 的 上 、 下 限 也 先 填 为 10 和 750。 保 存 退 出 后 ， 在 数控 系统 软件 里 以 MDI 方式 
运行 主轴 。 如 果 输 入 “M3 S10”， 主 轴 的 实际 转速 为 10， 则 在 实测 转速 的 下 限 也 
填 10; 如 果 输 入 “M3 S750”,， 主轴 实际 转速 为 700， 则 在 实测 转速 的 上 限 填 
700。 其 他 档 位 的 设 定 同 理 。 

下 面 给 出 PLC 程序 里 的 主轴 D/A 值 计算 的 过 程 : 

CommandOutSpeed : 在 数控 系统 软件 里 输入 的 主轴 指令 速度 

AdjustOutSpeed : 在 PLC 里 经 过 速度 补偿 之 后 计算 得 到 的 主轴 指令 输 
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| 





出 速度 

TmpComdSpeed: 电动 机 的 实际 转速 
Vemin: 设 定 的 最 小 转速 
Vsmin: 实测 的 最 小 转速 
Vemax: 设 定 的 最 大 转速 
Vsmax: 实测 的 最 大 转速 
CurSpldTFenZi. 主轴 传动 比分 子 
CurSpldTFenMu.: 主轴 传动 比分 
EMacVmax: 电动 机 的 最 大 转速 
SpdOutDA.: 当前 主轴 输出 的 D/A 


AdjustOutSpeed = Vemin + (Vemax - Vemin )*( CommandOutSpeed ~ Vsmin) / 





(Vsmax - Vsmin ) ; 

/7 计算 速度 补偿 

TmpComdSpeed =AdjustOutSpeed * (long) CurSpldTFenZi/ (long) CurSpldTFenMu; 
// 计算 电动 机 实际 转速 

SpdOutDA =TmpComdSpeed * Ox7{ff{/EMacVmax; 

/7/ 计算 正 负 10V 范围 内 的 主轴 当前 D/A 值 











2) 页 面 的 右边 显示 的 是 主轴 档 位 信和 号。 如 果 均 不 填 ， 则 表示 主轴 为 机 械 手 











下 

















动 换 档 ， 不 需要 主轴 档 位 输出 信号 和 主轴 档 位 到 位 信号 。 如 果 为 电磁 离合 器 换 
档 ， 则 需要 填写 。 如 图 9 -5 所 示 的 主轴 有 3 个 档 位 ， 其 中 : 

QD1 档 的 档 位 输出 信号 为 Y2.4， 档 位 到 位 信号 为 X1.5。 

(22 档 的 档 位 输出 信号 为 Y2.5， 档 位 到 位 信号 为 X1. 6。 

@)3 档 的 档 位 输出 信号 为 Y2. 6， 档 位 到 位 信号 为 X1.7。 

不 用 的 信号 填 “ -1” 即 可 屏蔽 。 

3. 刀 架 功能 编辑 显示 界面 

将 图 9-5 显示 的 主轴 功能 编辑 完毕 后 ， 用 翻 页 键 进入 下 一 页 面 ， 即 刀 架 功 
能 编辑 显示 界面 ， 如 图 9-6 所 示 。 









































在 该 页 面 下 可 以 编辑 刀 架 转动 及 刀 架 到 位 信号 ,各 信号 的 编辑 以 移动 键 








(各 方向 键 ) 和 切换 键 ( 














TAB 























) 进行 选择 ， 用 回 车 键 进行 编辑 更 改 。 





图 9-6 所 显示 的 为 四 工 位 刀 架 ， 刀 架 正 转 信 号 为 Y0.6， 刀 架 反 转 信号 为 
Y0.7，1 号 刀 到 位 信号 为 X3.2，2 号 刀 到 位 信号 为 X3.3，3 号 刀 到 位 信和 号 为 
X3.4，4 号 刀 到 位 信号 为 X3. 5。 不 用 的 信号 填 “ -1” 即 可 屏蔽 。 

4. 外 部 IO 信号 编辑 显示 界面 

将 图 9-6 显示 的 刀 架 功能 编辑 完毕 后 ， 用 翻 页 键 进入 下 一 页 面 ， 即 外 部 IO 
信号 编辑 显示 界面 ， 如 图 9 -7 所 示 。 
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标 谁 EC 配置 系统 
A 版 权 所 有 (ce 武汉 华中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 
A 15:02:25 
刀 库 刀 架 到 位 点 
RS 国生 汪 组 -> 3 
功能 名 称 | 组 | 位 
En oo | 6 号 万 9 

























架 反 转 避 芽 台 





















































主要 功能 键 : 退出 (Esc) 移动 (1 、| 、+、 一 ) 翻 页 (PgUp、PgDown) 切换 (ThB) 





图 9-6 刀 架 功能 编辑 显示 界面 











js 标 谁 蕊 C 配 置 系统 

















































































































版 权 所 有 (c) 武 汉 华中 数控 觅 份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 
15:93:32 
出 点 3 a 入 点 出 点 
胃 | 位 渔 间 | 外 训 站 宇 多 三 | 位 次 双 五 | 位 区 
伺服 刀 架 到 位 | > | 
QO 日 
品 
0 
EE 
EE 
日 
Lu 
峭 | = 
证 HR 移动 (人 辣 册 (WU ID) b 欣 CD 











图 9-7 外 部 IO 信号 编辑 显示 界面 


在 该 页 面 下 可 以 编辑 数控 系统 PLC 的 外 部 WO 信号 ， 各 信号 的 编辑 以 移动 
键 (各 方向 键 ) 进行 选择 ， 按 回 车 键 进行 编辑 更 改 。 

以 图 9-7 显示 为 例 ,“ 外 部 运行 允许 ”信号 的 输入 点 为 X2. 4， 低 电 平 有 效 ， 
即 机 床 给 数控 系统 输入 X2. 4 的 低 电 平 信号 ， 则 PLC 执行 外 部 运行 允许 的 功能 。 
若 要 改 成 高 电 平 有 效 ， 则 将 “L” 改 成 “H”。“ 主 轴 正 转 ” 的 输出 点 为 Y1.0， 
高 电 平 有 效 ， 即 PLC 输出 Y1.0 的 高 电 平 信号 ， 则 机 床 执行 主轴 正 转 的 动作 。 和 大 
要 改 成 低 电 平 有 效 ， 则 将 “HH” 改 成 “L”。 编 辑 完 毕 后 ， 用 翻 页 键 进入 下 一 页 
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册 





面 ， 继 续 对 其 余 
相同 。 





此 处 的 “高 电 平 ”、 
非 外 部 电路 的 实际 电 平 ， 





: 余 的 信号 


进行 编辑 更 改 。 外 部 VO 


言 号 的 编辑 共 


t* 有 3 页 ， 编 辑 方法 


“ 低 电 平 ” 均 指 软 件 内 的 逻辑 电 平 为 “1” 或 “0”, 而 


对 应 关系 见 表 9 - 1。 


















































































































































































































































表 9-1 程序 电 平 与 外 部 电路 实际 电 平 的 对 应 关系 
0 Ee. 外 部 电路 实际 电 平 
程序 内 的 电 平 
NPN 接口 PNP 接口 
高 电 平 逻辑 1) 低 电 平 ( 0V ) 高 电 平 (+24V) 
低 电 平 (逻辑 0) 高 电 平 ( +24V) 低 电 平 ( 0V ) 
5. 操作 面板 LO 信号 编辑 显示 界面 
. 人 号 后 ， 按 “ 国 KR ”组 合 键 进 入 隐藏 的 操作 面板 IO 
标 谁 妃 C 配 置 系统 
版 权 所 有 (ec 武汉 华中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 
15:07:01 
输出 点 输入 点 出 点 
组 | 位 | 有 位 有效 | 组 | 位 有 部 
ol e | | 
0 0 |n| 0 | az|1eln| 
I 
ENE 
0 0| 4 [|n| 
0 0 |H | 
0 ol eln| 
0 el| ?|n| 
面 二 [eln| ; 
点 EC 
| * | 可 4 
LIENEIECN 
; EC 
ee 退出 (Esc) 移动 (1、4、、 一 ) ROY PgDown) 切换 CTAB) 
图 9-8 操作 面板 IO 信号 编辑 界面 
各 信号 的 编辑 以 移动 键 (各 方 癌 键 ) 进行 选择 ， 按 回 车 键 进行 编辑 更 改 。 


此 页 面 下 的 信号 

以 图 9-8 显 
输出 信 
的 高 电 平 信号 ; 如 果 


| 









































灯 点 亮 。 其 余 的 信和 号 同 理 可 以 进行 编辑 更 改 。 编 辑 完 
按键 的 VO 信号 进行 编辑 更 改 。 








一 页 面 继续 对 其 余 























即 为 数控 系统 操作 面板 上 的 按键 信号 。 
示 为 例 ， 面 板 上 “自动 ” 键 的 输入 信 
号 为 Y30.0， 高 电 平 有 效 。 即 按 下 面板 的 “自动 ” 键 ， 





PLC 发 出 Y30. 0 的 高 电 平 信号 ， 则 将 面板 上 的 “自动 ”按键 





号 为 X30.0， 高 电 平 有 效 ， 


则 给 PLC 发 去 X30.0 














此 页 面 后 ， 
操作 面板 信 


可 用 翻 页 键 进入 下 
号 的 编辑 共有 2 页 ， 
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编辑 方法 相同 。 

注意 : 按键 部 分 电路 的 实际 电 平 为 “高 电 平 ”时 ， 具 体 电 平 依 实际 电路 而 
定 ， 并 非 都 是 +24V,， 请 参考 表 9 ™ 1。o 

以 上 5 个 部 分 的 信号 编辑 完毕 后 ， 即 可 进行 PLC 程序 编译 的 操作 。 
9.2.3 标准 PLC 程序 的 编译 


通过 以 上 的 步骤 进行 各 功能 、 信 号 的 选择 、 定 义 、 更 改 后 ， 即 可 保存 退出 。 
按 |ESGC| 键 退出 时 得 到 的 提示 如 图 9-9 所 示 。 
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主要 功能 刍 : 退 4 





























选择 “和 否 |N]” 则 放弃 已 进行 的 更 改 ， 选 择 “ 是 [Y]” 即 可 保存 更 改 并 
生成 标准 PLC 程序 的 头 文件 PLC_MAP. H。 选 择 完毕 后 进入 下 一 步 ， 选 择 是 否 退 
出 标准 PLC 配置 系统 ， 选 择 “ 否 |N]” 则 可 以 继续 进行 PLC 程序 的 配置 ， 选 择 
“是 [Yj]” 即 退出 。 

退出 标准 PLC 配置 系统 后 ， 系 统 自动 重新 编译 生成 新 的 PLC 执行 程序 
( HNC-18/19: PLC-18. COM，HNC-21/22，PLC-21. COM) ， 则 标准 PLC 配置 
完成 。 

9.2.4 标准 PLC 程序 里 增加 、 减 少 信号 及 更 改 信号 名 称 的 操作 


用 记事 本 或 其 他 文本 编辑 工具 打开 标准 PLC 程序 配置 文件 ， 例 如 PLCTAB_ 
T. DAT， 如 图 9-10 所 示 。 
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Er -oa 
文件 ( 昌 ”编辑 (E) 格式 (QO) 查看 (W 。 帮助 (H) 
STAND <1>,< "标准 铣床 PLC">,< > 
SYS _ LEFT < "是 否 机 械 调 速 ">, <"Shelves_BY_Manual">,<0> 

SYS LEFT <" 换 档 是 否 需 要 正 反 转 ">, <"Shelves NeedSpeed">,<0> 
SYS_LEFT < "支持 星 三 角 ">,， <"Sup_Triangle">,<0> 

SYS LEFT <" 支 持 抱 闸 ">, <"_Spindle_brake ">,<0> 

SYS_LEFT < "主轴 有 编码 器 ">, <"Have_BianMaQi">,<0> 

SYS LEFT <" 是 否 支持 正 负 10 伏 DA 输出 ">, <"_SPLD_DA VALUE 10 ">,<0> 
SYS_LEFT <" 采 用 Duplomatic 伺 服 刀 架 ">, <” SPECIAL_ TOOL ">,<0> 
SYS_LEFT < "支持 双向 选 刀 ">, <"” ToolFwdAndRev“>,<0> 

SYS_LEFT < "有 刀 架 锁 紧 定位 销 ">, <”IsLock_Pin “>,<0> 

SYS LEFT <" 有 插销 到 位 信号 ">, <"_IsPinCome Signal ">,<0> 

SYS _LEFT <" 有 刀 架 锁 紧 到 位 信号 ">, <"” IsToolTight_Signal ">,<0> 
SYS_RIGHT < "支持 广州 机 床 ">, <” GuangZzhou Machine“>,<0> 
SYS_RIGHT < "X 轴 是 否 带 抱 疗 ">, <"_AxisMotor_Brake_">,<0> 

SYS _RIGHT <" 手 摇 有 轴 选 择 波动 开关 ">, <"HandW_UseWave">,<1> 
SYS_RIGHT <" 保 留 ">, <"Reserve4">,<0> 

SYS_RIGHT < "保留 ">，< "Reserve5">,<0> 

SYS_RIGHT < "保留 ">，<"Reserve6">,<0> 

SYS_RIGHT <" 是 否 支持 气动 卡 盘 ">, <"” Sup_Piecesignal ">,<1> 
SYS_RIGHT <" 是 否 支 持 防护 门 ">, <”ProtectionDoor “>,<0> 

SYS_RIGHT < "是 否 支 持 尾 座 套 简 " >, <”Sup_WeiZuo_ ">,<0> 










| | mn12, col 52 
图 9-10 标准 PLC 程序 配置 文件 

在 此 文件 中 ， 标 注 着 “SYS” 的 即 为 系统 功能 的 编辑 ， 标 注 着 “SPDL” 的 
为 主轴 档 位 的 相关 信号 ， 标 注 着 “TO0L” 的 为 刀 架 的 相关 信号， 标注 着 “PLC” 
的 为 外 部 IO 信和 号， 标注 着 “PLCIO” 的 为 操作 面板 IYO 信号 。 

1. 功能 增加 

如 果 想 要 增加 某 一 种 功能 或 某 一 类 信号 ， 那 么 可 以 直接 在 此 文本 中 复制 类 似 

言 号 的 整 行 ， 再 粘贴 到 文本 中 。 

以 外 部 VO 言 号 为 例 ， 如 果 想 要 增加 “主轴 使 能 ”的 信号 ， 则 可 以 将 “ 主 
轴 反 转 ” 信 和 号 的 整 行文 字 复制 ， 然 后 粘贴 上 去 ， 将 信号 中 文 名 称 改 为 “主轴 使 
能 ”， 英 文 名 称 改 为 “SpdlEnable”， 如 图 9-11 所 示 。 


SS 


区 PLCTAB_T - 记事 本 =Iolx| 
文件 (日 ”编辑 (E) 格式 (Q) 查看 (WO 帮助 (HH) 
PLCIO <" 面 板 启动 液压 ">, <"YeYaStart">, <X>,<3>,<1>,<0>,<X>,<3>,<1>,<0> 可 


PLCIO < "伺服 强 电 允 许 ">， <"SV_ POWER">, <X>,<X>,<X>,<X>,<0>,<0>,<1>,<0> 
PLCIO <" 伺 服 复位 ">>，<"SV_Reset*>，<X>,<X>,<X>,<X>,<0>,<1> <1>,<0> 

PLCIO < "伺服 使 能 ">, <"Servo_Enable">, <X>,<X>,<X>,<X>,<0>,<2>,<1>,<0> 

PLCIO <"HSV11 减 电流 ">, < "SV_CWL">，<X>,<X>,<X>,<X>,<X>,<3>,<1>,<0> 

PLCIO <" 刀 架 松 开启 动 ">, <"ToolOut_UnLock">, <X>,<X>,<X>,<X>,<X>,<3>,<1>,<0> 
PLCIO <" 刀 架 锁 紧 启 动 ">, <"ToolOut Lock">, <X>,<X>,<X>,<X>,<X>,<7>,<1>,<0> 

O <" 主 轴 正 转 






则 复位 ">， <"SpdlReset">, <X>,<0>,<1>,<0>,<1>,<6>,<1>,<0> 
PLCIO <" 主 轴 星 形 点 ">, <"Spdl_StarPnt">, <X>,<0>,<1>,<0>,<X>,<5>,<1>,<0> 

PLCIO <" 主 轴 三 角形 点 ">, <"Spdl_ TriaPnt">, <X>,<0>,<1>,<0>,<X>,<4>,<1>,<0> 

PLCIO <" 冷 却 开 ">, <"CCoolant">, <X>,<X>,<X>,<X>,<X>,<5>,<1>,<0> 

PLCIO < " 排 屑 开 ">,， <"PaixieStart">, <X>,<X>,<X>,<X>,<X>,<5>,<1>,<0> 

PLCIO < "液压 有 开启 ">,， <"YeYaBegin">, <X>,<3>,<1>,<0>,<X>,<3>,<1>,<0> | 
PLCIO <" 机 床 润滑 开启 ">， <"MCLubeStart">, <X>,<3>,<1>,<0>,<X>,<4>,<1>,<0> 

PLCIO <" 主 轴 润 滑 开 启 ">, <"SPLubeStart">, <X>,<3>,<1>,<0>,<X>,<7>,<1>,<0> 

PLCIO <" 主 轴 制 动 ">>,， <"CSpdlBrake">, <X>,<X>,<X>,<X>,<X>,<3>,<1>,<0> 

PLCIO < "主轴 速度 到 达 ">, <"SpdlspeedOK">，<X>,<1>,<1>,<0>,<X>,<0>,<1>,<0> 

PLCIO < "主轴 报警 ">, <"SpdlWarning">，<X>,<0>,<1>,<0>,<X>,<0>,<1>,<0> 

















| in 145, Col 1 


图 9-11 功能 增加 一 一 配置 文件 
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然后 ， 即 可 通过 标准 PLC 配置 系统 软件 里 看 到 并 定义 “主轴 使 能 ”这 个 外 
言 号 ， 如 图 9- 12 所 示 。 




































































标 惟 PLC 配 置 隶 统 
Coy A 版 权 所 有 (c) 武 汉 华中 数控 股份 有 限 公司 ,保留 所 有 权利 
15:34:06 
ee ee ee ee ee 
we | EE 
| = 可 服 蝇 申 
El 
0 
号 吕 . 
ER | | E 
0 
sl * | 
加 
主要 功能 键 : 退出 (Esc) 移动 (1 、| 、 一 、 一 ) 翻 责 (PogUp、PgDowm) 切换 (ID) 











图 9-12 功能 增加 一 一 LO 定义 


编辑 好 后 保存 退出 ， 可 以 在 标准 PLC 程序 的 头 文件 PLC_ MAP. H 里 看 到 增 
加 了 “主轴 使 能 ”的 信号 定义 ， 如 图 9 - 13 所 示 。 


蕊 PLC_MAP.H - 记事 本 EE 


文件 (日 ”编辑 人 E) 格式 (Q) 查看 (VW) 帮助 (H) 





#define OUT_ACT_DN SV POWER 
#define OUT_GET_SV_Reset 
#define OUT_ACT_EN_SV Reset 
#define OUT ACT_DN_SV Reset 
#define OUT_GET servo_Enable 
#define OUT_ACT_EN_Servo_Enable 
#define OUT_ACT_DN_Servo_Enable 
#define OUT GET CspdIFwd 
#define OUT ACT_ EN_CspdIFwd 
#define OUT ACT DN _CSpdlFwd 
#define OUT_GET_CSpdlRev 
#define OUT_ACT_EN_CSpdlRev 
#define OUT ACT DN CSpdlRev 




















clr_bit(Y 
(bit(Y[0],D)) // 伺 服 复位 
set_bit(Y[0]1); 
clr_bit(Y[0],1); 
(bit(Y[0],2)) 
set_bit(Y[0],2); 
clr_bit(Y[0],2); 
(bit(Y[1],0)) 
set_bit(Y[1],0); 
clr_bit(Y[1],0); 
(bit(Y[1],D)) // 主 轴 反 转 
set_bit(Y[1],1); 
clr_bit(Y[1],1); 


,0); 




















// 伺 服 使 能 


-lolxl 














图 9-13 功能 增 


图 9-13 中 阴影 显示 的 部 分 即 为 增加 的 主轴 使 能 的 输出 信号 

















#define OUT_GET_SpdlEnable (bit(Y[1],2)) // 主 轴 使 能 
i OUT_ACT_EN_SpdlEnable set_bit(Y[1],2); 
OUT ACT DN SpdlEnable clr_bit(Y[1],2); 图 
#define OUT_GET_SpdlReset (bit(Y[1],6)) // 主 轴 复 位 
#define OUT ACT_ EN_SspdIReset set_bit(Y[],6); 
#define OUT ACT_DN_spdIReset clr_bit(Y[1],6); 
#define OUT GET PaixieQidong (bit(Y[I0],5) // 排 履 启 动 
#define OUT_ACT_EN_PaixieQidong set_bit(Y[0],5); 加 
| tn 315, Col 1 > 





T 





的 定义 ， 接 下 来 


就 可 以 在 PLC 的 源 程 序 (HNC-18/19: PLC-18. CPP; HNC-21/22.: PLC-21. CPP) 


中 增加 相应 的 代码 来 实现 主轴 使 能 的 相关 功能 。 例 如 ， 


想 在 主轴 正 转 或 反 转 之 前 
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开启 主轴 使 能 ， 主 轴 停 止 后 关闭 主轴 使 能 ， 则 在 PLC 源 程序 中 的 Switch ( spdl_ 
ctr1) 中 增加 如 下 代码 。 
































case ] : // 主轴 正 转 
#ifdef OUT_ ACT_ EN_ Spdl_ Enable 
OUT_ ACT_ EN_ Spdl_ Enable // 主 轴 使 能 开启 
#endif 
#ifdef OUT_ ACT_ DN_ CSpdlRev 
OUT_ ACT_ DN_ CSpdlRev // 取 消 主轴 反 转 
#endif 
#ifdef OUT_ ACT_ EN_ CSpdlFwd 
OUT_ ACT_ EN_ CSpdlFwd // 主 轴 正 转 
#endif 

case 2 : // 主轴 反 转 
#ifdef OUT_ ACT_ EN_ Spdl_ Enable 
OUT_ ACT_ EN_ Spdl_ Enable // 主 轴 使 能 开启 
#endif 
#ifdef OUT_ ACT_ DN_ CSpdlFwd 
OUT_ ACT_ DN_ CSpdlFwd // 取 消 主轴 正 转 
#endif 
#ifdef OUT_ ACT_ EN_ CSpdlRev 
OUT_ ACT_ EN_ CSpdlRev // 主 轴 反 转 
#endif 

case 0 : // 主轴 停止 
#ifdef OUT_ ACT_ DN_ CSpdlFwd 
OUT_ ACT_ DN_ CSpdlFwd // 取 消 主 轴 正 转 
#endif 
#ifdef OUT_ ACT_ DN_ CSpdlRev 
OUT_ ACT_ DN_ CSpdlRev // 取 消 主轴 反 转 
#endif 

if (abs ( *ch_sp_rpm(0)) <5) // 如 果 主 轴 转 速 在 正 负 5 转 以 内 


| 
#ifdef OUT_ ACT_ DN_ Spdl_ Enable 


OUT_ ACT_ DN_ Spdl_ Enable // 取 消 主轴 使 能 
#endif 
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在 PLC 源 程序 里 增加 了 以 上 关于 主轴 使 能 的 代码 后 ， 可 以 通过 运行 标准 


PLC 配置 系统 软件 ， 也 可 以 直接 运行 M. BAT 批 处 理 命令 习 























an 








新 对 标准 PLC 进行 编 











译 ， 如 果 源 程序 里 添加 的 代码 没有 问题 ， 即 可 编译 成 功 ， 生 成 新 的 PLC 执行 
件 (HNC-18/19: PLC-18. COM; HNC-21/22: PLC-21. COM) ， 则 数控 系统 完成 
主轴 使 能 功能 的 添加 。 编 译 成 功 的 界面 如 图 9- 14 所 示 。 











rning messages: None 


Passes: 
Remaining memory: 400k 


bcc +plc.CFG -S plc.cld 
Borland C++ Uersion 3.1 Copyright (c) 1992 Borland International 
lc.cld: 
rning plc.cld 2633: Unreachable code in function sv_eng 


Phuailable memoruU 4117772 
TARSM “MX “0 plc.hSM,plc.0BJ 
urbo fissembler Version 3.1 Copyright (c) 1988, 1992 Borland International 


plc.AsM 
None 
arning messages: None 
Passes: 
Remaining memory: 302k 


tlink vtzuzmzczLc:NBC31NLIB @MAMEO999 .359 
urbo Link VUersion 5.1 Copyright (c) 1992 Borland International 
rning: Debug info switch ignored for COM files 
PLC.COM 
1 File(s) copied. 
:NHNC-21TDNPLC> 








图 9-14 PLC 程序 编译 成 功 界面 


























如 果 编 译 不 成 功 ， 则 显示 如 图 9 - 15 所 示 的 界面 ， 表 示 没 有 生成 新 的 PLC 执 


行文 件 ， 





























此 时 可 以 根据 DOS 提示 符 下 显示 的 代码 错误 类 型 及 位 置 ， 对 PLC 源 代 





码 中 的 错误 进行 修改 ， 直 至 显示 如 图 9 - 14 所 示 的 编译 成 功 界面 。 


2. 功能 删除 








fivailable memory 4164396 
TASM “MX /0 plc_sub .hSM,plc_sub .08BJ 
urbo fissembler Version 3.1 Copyright (c) 1988，1992 Borland International 


plc_sub .ASM 
None 
None 


400k 
bcc *plc.CFG -3 plc.cld 


Borland C++ Version 3.1 Copyright (c) 1992 Borland International 
lc.cld: 


rror plc-cld 1839: If statement missing ) in function Spindlehctiom 
rning plc.cld 2641: Unreachable code in function sv _ eng 
1 errors in Compile xxx 


fvailable memory 4125956 


Error 1 xx* deleting plc.obj 
nable to delete: plc,asm. 
nable to delete: plc.map. 
ile plc.com not found. 
nable to delete: plc.com. 
:NHNC-Z21TDNPLC> 











图 9-15 PLC 程序 


Rua 


局 译 失败 界面 









































如 果 想 要 删除 某 个 功能 信号 ， 可 以 通过 删除 如 图 9 - 10 所 示 的 标准 PLC 程序 
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配置 文件 (例如 PLCTAB_T. DAT) 中 该 信号 的 整 行 内 容 的 方法 来 进行 ， 之 后 再 
进入 标准 PLC 配置 系统 软件 ， 即 可 发 现 没 有 该 信号 的 定义 ， 保 存 退出 后 ， 在 
PLC_MAP. H 里 也 没有 了 该 信号 的 相关 定义 。 

3. 更 改 信号 名 称 

功能 的 增加 也 可 以 直接 将 不 用 的 信号 名 称 进行 编辑 ， 更 改 成 想 要 增加 的 信号 
名 称 ， 然 后 进入 标准 PLC 配置 系统 软件 进行 相应 的 IO 点 定义 ， 以 及 对 PLC 源 
程序 进行 相应 的 更 改 。 

4. 关于 操作 面板 

操作 面板 信号 功能 的 增加 、 减 少 及 更 改 ， 请 参照 以 上 内 容 。 


9. 3 ”世纪 星 数控 单元 C 语言 编程 简介 

















9.3.1 PLC 程序 的 结构 组 成 
1. PLC 的 数据 结构 及 相关 寄存 器 的 访问 
世纪 星系 列 数控 单元 的 PLC 为 内 置式 PLC， 其 数据 结构 如 图 9 - 16 所 示 。 
其 中 : 








1) X: 机 床 输出 到 PLC 的 开关 量 信 号 寄 村 
存 器 ， 共 128 个 字 节 。 机 
2) Y: PLC 输出 到 机 床 的 开关 量 信号 寄 i 











存 器 ， 共 128 个 字 节 。 

3) R: PLC 内 部 中 间 寄 存 器 ， 共 768 个 
字 节 。 图 9-16 内 置式 PLC 的 数据 结构 

4) G: PLC 输出 到 数控 单元 的 控制 寄存 器 ， 共 256 个 字 ( 双 字 节 )。 

5) 了 : 数控 单元 输出 到 PLC 的 状态 寄存 器 ， 共 256 个 字 ( 双 字 节 )。 

6) P: PLC 外 部 参数 ， 可 由 机 床 用 户 设 置 ( 即 系统 软件 中 的 PMC 用 户 参 
数 ) ， 共 100 个 字 ( 双 字 节 )。 

7) B: 断 电 保护 信息 ， 共 100 个 字 ( 双 字 节 )。 

X、Y 寄存 器 随 不 同 的 数控 机 床 而 有 所 不 同 ， 主 要 和 实际 的 机 床 输入 /输出 
开关 量 信 号 (如 限 位 开关 、 控 制 面板 开关 等 ) 有 关 。X、Y 寄存 器 一 旦 定义 好 ， 
软件 就 不 能 更 改 其 寄存 器 任何 一 位 的 定义 ; 如 果 要 更 改 ， 必 须 更 改 相应 的 硬件 接 
口 或 接线 端子 。 

R 寄存 器 是 PLC 内 部 的 中 间 寄 存 器 ， 可 由 PLC 软件 任意 使 用 。 

G、F 寄存 器 的 定义 由 数控 系统 与 PLC 事先 约定 好 ，PLC 硬件 和 软件 都 不 能 
更 改 其 寄存 器 任何 一 位 的 定义 。 





系统 函数 
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P 寄存 器 可 由 PLC 程序 与 机 床 用 户 任意 自行 定义 。 

2. PLC 的 软件 结构 及 其 运行 原理 

PLC 程序 主要 包括 如 下 系统 函数 及 系统 变量 : 
extern void init( void ) ; // 初 始 化 PLC 





extern unsigned plcl_ time; /函数 plcl1( ) 的 运行 周期 ， 单 位 : ms 
extern void plcl (void); //PLC 程序 人 口 1 
extern unsigned plc2_ time; /函数 plc2( ) 的 运行 周期 ， 单 位 : ms 
extern void plc2( void); //PLC 程序 入 口 2 

其 中 : 





1) 函数 init( ) 是 PLC 程序 的 初始 化 函数 ， 系 统 将 只 在 初始 化 时 调用 该 函数 
一 次 。 该 函数 一 般 设置 系统 M、S、B 、T 等 辅助 功能 的 响应 函数 及 系统 复位 的 初 
始 化 工作 。 

2) 变量 plecl_time 及 plc2_ time 的 值 分 别 表示 plecl( ) 、ple2( ) 函数 被 系统 周 
期 调用 的 周期 时 间 ， 单 位 : ms。 系 统 推荐 值 分 别 为 16ms 及 32ms， 即 plcl_time = 
16 ，plc2_time =32。 

3) 函数 plel( ) 及 plc2( ) 分 别 表示 数控 系统 调用 PLC 程序 的 人 口 ， 其 调用 周 
期 分 别 由 变量 plcl_time 及 plc2_ time 指定 。 

4) 新 的 系统 软件 中 对 plel( ) 、ple2( ) 的 调用 周期 进行 了 固化 ， 分 别 为 16ms 
(或 8ms) 和 256ms， 变 量 plcl_ time 及 plc2_ time 则 无 效 。 

系统 软件 初始 化 时 ， 将 调用 PLC 程序 提供 的 init( ) 函数 (该 函数 只 被 调用 一 
次 ) ， 然 后 ， 数 控 系 统 软件 将 周期 性 地 运行 如 下 过 程 : 

1) 从 硬件 端口 及 数控 系统 软件 成 批 读 入 所 有 X、F、P 寄存 器 的 内 容 。 

2) 如 果 plel_time 所 指定 的 周期 时 间 已 到 ， 调 用 函数 plel( )。 

3) 如 果 plc2_time 所 指定 的 周期 时 间 已 到 ， 调 用 函数 plc2( ) 。 

4) 根据 plel() 或 ple2( ) 的 处 理 结 果 ， 成 批 输出 G、Y、B 寄存 带 的 内 容 。 

一 般 plcl_ time 总 是 小 于 plc2_time， 即 函数 plel ( ) 较 ple2( ) 调 用 的 频率 要 
高 。 所 以 称 函 数 plel( ) 为 PLC 高 速 扫 描 进程 ，plc2( ) 为 低速 扫描 进程 。 


9.3.2 因数 介绍 


PLC 程序 提供 了 丰富 的 系统 函数 ， 这 些 函 数 
常用 的 函数 具体 定义 如 下 。 
1 轴 回 参考 点 
void set_axis_home ( int axis ， // 所 指定 的 轴 号 : 0 ~ 15 
int start_stop ) ; // 为 0: 取消 回 参 考点 ， 非 
0: 回 参考 点 

































































常 由 plel( ) 和 plc2( ) 调用 ， 
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. 轴 点 动 


Void set_ axis_ jog( 


. 轴 步 进 


void set_ axis_ step( 


. 轴 指 定 距 离 移动 


void set_ axis_ move( 


. 轴 指 定 目 的 地 移动 


void set_ axis_ moveto( 


. 轴 停 止 运动 
Void set_ axis_ stop( 
. 获得 指定 轴 当 前 位 置 
long get_ axis_ pos( 
. 指定 轴 当 前 是 否 停止 


int get_ axis_ den( 


. 轴 手 摇 移 动 


void handwheel( 


int axis, 


int speed ) ; 


int axis, 


long displacement ) ; 


int axis, 


long displacement, 


int speed ) ; 


int axis, 


long position, 


int speed ) ; 


int axis ) ; 


int axis ) ; 


int axis ) ; 


int h_ no, 
int axis, 


int step_ mul); 


10. 获得 手 摇 脉 冲 发 生 器 脉冲 指令 发 送 状 态 


int get_ handwheel( 


int handwheel ) ; 


A/ 所 指定 的 轴 号 : 0 ~15 
// 点 动 速度 ， 单 位 : 内 部 肪 
冲 / 插 补 周期 





/7 所 指定 的 轴 号 : 0 ~15 
// 步 进 增 量 ， 单 位 : 内 部 脉 
冲 当 量 











// 所 指定 的 轴 号 : 0 ~15 

// 移 动 距离 增 量 ， 单 位 : 内 
部 脉冲 当量 

// 移 动 速率 ， 单 位 ， 内 部 脉 
冲 / 插 补 周期 








/7/ 所 指定 的 轴 号 : 0 ~ 15 

// 移 动 的 目的 地 ， 单 位 : 内 
部 脉冲 当量 

// 移 动 速率 ， 单 位 : 内 部 脉 
冲 / 插 补 周期 








// 所 指定 的 轴 号 : 0 ~15 
// 所 指定 的 轴 号 : 0 ~ 15 
// 所 指定 的 轴 号 : 0 ~ 15， 


此 函数 返回 1: 已 停 ， 
0: 没有 停 





//[ 手 摇号 : 0 ~3 

// 所 指定 的 轴 号 : 0 ~ 15 

// 每 脉冲 移动 的 距离 ， 单 
位 : 内 部 脉冲 当量 








//[ 手 抒 号 : 0~3 
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11. 设置 MST 指令 的 响应 函数 
Void set_ mst_ func( int ch, // 通 道 : 0 ~3 
char name, // 指 令 代 码 类 型 : M、S、T 
void ( * mst_func) (int) ) ; 
[AM、S、 工 指令 响应 函数 的 



































函数 名 
12. 设置 M 指令 是 否 为 后 作用 M 指令 
void set_m_ att( int ch ， // 通 道 : 0 ~3 
int m, /A/M 指令 代码 号 
intf p); // 该 M 指令 是 否 为 后 作用 M 
# 令 


9.3.3 变量 介绍 


1. 通过 变量 访问 PLC 寄存 器 

对 于 各 寄存 器 ， 系 统 软件 提供 了 相关 变量 供用 户 灵活 使 用 ， 首 先 介 绍 访问 中 
间 寄 存 器 R 的 相关 变量 定义 。 

对 于 PLC 来 说 ，R 寄存 器 是 一 块 内 存 区 域 ， 系 统 定 义 如 下 指针 对 其 进行 
访问 : 























extern unsigned char R []; // 以 无 符号 字符 型 存 取 R 寄存 器 
注 : 对 于 C 语言 ， 数 组 即 相 当 于 指向 相应 存储 区 的 首 地 址 指针 。 
同时 ， 为 了 方便 对 R 寄存 器 内 存 区 域 进行 操作 ， 系 统 定义 了 如 下 类 型 指针 
(无 符号 字符 型 、 字 符 型 、 无 符号 整 型 、 整 型 、 无 符号 长 整 型 、 长 整 型 ) ， 对 
该 内 存 区 进行 访问 ， 即 这 些 地 址 指针 在 系统 初始 化 时 被 初始 化 为 指向 同一 
地 址 。 
extern unsigned char R_ucl ] ; /以 无 符号 字符 型 存 取 R 寄存 器 


extern char R_cl ]; // 以 字符 型 存 取 R 寄存 器 
extern unsigned R_uil ]; /以 无 符号 整 型 存 取 R 寄存 需 
extern int R_i[ |]; // 以 整 型 存 取 R 寄存 器 

extern unsigned long  R_ull ];  // 以 无 符号 长 整 型 存 取 R 寄存 器 
extern long R_1[|]; // 以 长 整 型 存 取 R 寄存 器 








同 理 ， 和 R 寄存 器 一 样 ， 系 统 提供 如 下 类 似 数 组 指针 变量 供用 户 灵活 操作 
各 类 寄存 器 ， 其 中 : 

_ uc: 表示 以 无 符号 字符 型 存 取 PLC 寄存 器 

_e : 表示 以 字符 型 存 取 PLC 寄存 器 

_ui: 表示 以 无 符号 整 型 存 取 PLC 寄存 器 
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| 





: 表示 以 整 型 存 取 PLC 寄存 器 
: 表示 以 无 符号 长 整 型 存 取 PLC 寄存 带 
: 表示 以 长 整 型 存 取 PLC 寄存 器 
extern unsigned char X_uc[],Y_ucl], *F_ucl], *G_ucl], 
P_ucl ]，B_ucl |; 





extern char X_c[l], Y_cl], x*F_c[], *G_cl], 
P_cl], B_cl]; 

extern unsigned X_uil], Yul], *F_uil], *G_uil], 
P_uil]，B_ul ]; 

extern int Xil]; Y_i[], x*F_il]; *G_il], 
Pit Be; 


extern unsigned long X_ul[l], Y_ul], *F_ul[l], *G_ull], 
P_ull], B_ull|]; 


extern long X_1], Y_l], x#*F_l[], *G_l[], 
P_1], Bl]j; 
extern unsigned char Xl| ] ， YL |]; 
extern unsigned x*F[], *G[], PL[L], BL |]; 
对 于 输入 信号 寄存 器 X， 为 了 方便 高 、 Cs 以 及 上 
升 、 下 降 治 信号 的 捕 提 ， 系 统 复制 了 所 有 X [0，…,，, Nj] 信号 到 X [100，…， 


(100+N)]， 其 中 N 为 系统 PLC 输入 信号 组 数 。 _ 般 约定 高 速 扫描 进程 plel() 
函数 使 用 X [0，…，N]， 而 低速 扫描 进程 plc2 ( ) 函数 则 使 用 X [100，…， 

(100+N)]。 

PLC 程序 的 G 及 了 寄存 器 是 数控 系统 程序 与 PLC 程序 约定 好 的 ， 不 可 随便 
更 改 其 含义 。 

2. 寄存 器 的 系统 约定 

(1) 轴 状 态 

宏 参 数 x 表示 轴 号 ， 其 值 为 0 ~15 ， 即 数控 系统 软件 最 大 可 支持 16 个 轴 。 

1) 轴 状 态 字 , 共 16 位 (bit) 。 

#define axis_stat (x) (F_ui| (x) x*10]) // 轴 状态 字 
其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 











#define AX_ SLSP 0x0001 // 轴 正极 限 到 

#define AX_ SLSN 0x0002 // 轴 负极 限 到 

#define AX_ HOME_ LAMP Ox0004 // 轴 正在 回 参 考点 
#define AX_ CMP_ LAMP 0x0008 // 轴 正在 进行 间 辽 或 


螺 距 误差 补偿 
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#define AX_ HOME_FIN 0x0010 // 回 参考 点 结束 

#define AX_ FSTOP_ LAMP 0x0020 // 轴 已 精确 定位 停止 

#define AX_ HOME_ GOING 0x0040 // 轴 正在 回 参考 点 

#define AX_ MOVING_ LAMP 0x0080 // 轴 正在 移动 

#define AX_ UNLINK_LAMP 0x0100 // 轴 非 连 接 状 态 指 示 

#define AX_FAIL LAMP 0x0200 // 轴 连接 失败 指示 灯 

#define AX ALARM 0x0400 // 轴 报警 

#define AX_ COORD_ SETUP 0x0800 //[ 轴 书 回 参考 点 ， 坐 
标 系 已 建立 

#define AX_SV_ ENBL 0x1000 // 轴 伺服 使 能 允许 

#define AX_ READY 0x2000 // 轴 就 绪 

#define AX_ ONLINE 0x4000 // 轴 连 机 

#define AX_ EXIST 0x8000 // 轴 存在 

例 : 
if( (x*axis_stat (0) &AX_ EXIST) = =0) // 如 果 0 号 轴 不 存在 


| 


| 
2) 轴 移 动 的 指令 位 置 ， 单位: 内 部 脉冲 当量 。 

#define axis_pout (x) (F_1 | (x) *10+1]) A// 轴 的 输出 位 置 
3) 轴 当 前 的 实际 位 置 ， 单位: 内 部 脉冲 当量 。 

#define axis_pact (x) (F_1{[ (x) *10+3]) // 轴 的 实际 位 置 
4) 轴 当 前 移动 速度 ， 单 位 : 脉冲 当量 / 插 补 周期 。 

#define axis_speed (x) (F_i| (x) *10+5]) // 轴 移动 速度 
5) 轴 的 负载 电流 (保留 功能 ) 。 

#define axis_current (x) (上 il (x) x*10+6]) // 轴 的 负载 电流 
6) 轴 的 最 大 速度 ， 单 位 :脉冲 当量 / 插 补 周期 (可 在 参数 中 设置 ) 。 

#define axis_vmax (x) (了 if (x) x*10+7]) // 轴 的 最 大 速度 
(2) 通道 用 户 自 定义 输出 〈 共 32 位 ) 

#define ch_user_out (x) (F_ul | (x) *20+160]) /通道 用 户 自 定 义 
输出 
宏 参 数 x 表 示 通 道 号 ， 其 值 为 0 ~3 ， 即 系统 软件 最 大 可 支持 4 个 通道 。 
通过 该 寄存 器 ， 用 户 G 代码 程序 可 以 把 相关 信息 传递 给 PLC 程序 ， 其 应 用 
举例 如 下 。 

要 求 流水 线 上 的 某 台 数控 机 床 〈 单 通道 ， 通 道 号 为 0) 在 完成 一 道 加 工 工序 





| 
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后 ,通知 (输出 Y7.0) 生产 线 这 从 


最 后 添加 如 下 代码 : 


#1190 =1 
G 代码 执行 到 该 语句 时 ， 

















Y [7] | = 0x01 ; 
else 
Y [7] &= ~0x01; 
(3) 通道 状态 


























会 设置 * ch_ user_ out (0) 的 bit 0 位 为 1， 
PLC 程序 中 ， 则 可 通过 增加 下 列 代码 实现 上 述 要 求 。 
证 ( * ch_user_out (0) & 0x01 ) 





数控 机 床 已 完成 该 工序 ， 则 可 以 在 G 代码 的 


而 在 





// 判 断 bit 0 位 是 否 为 1 


// 若 是 ， 则 输出 Y7.0 


// 否 则 


// 则 关闭 Y7.0 














宏 参 数 x 表示 通道 号 ， 其 值 为 0 ~3， 即 系统 软件 最 大 可 支持 4 个 通道 。 




















1) 通道 状态 字 ， 共 16 位。 
#define ch_ stat (x) 


其 中 各 bit 位 的 含义 定义 如 下 : 

















CF i | Ax) 


#define CH_ NORMAL CUTTING 0x0001 
#define CH_THREAD_ CUTTING 0x0002 
#define CH_ DEN Ox0004 
#define CH_ FEEDHOLD_ LAMP 0x0010 
#define CH_ CYCLE_LAMP 0x0020 
#define CH_ VERIFY_ LAMP Ox0040 
#define CH_CUT_ USE_ OUT 0x0080 
#define CH_ FAIL LAMP 0x2000 
#define CH_ ALARM_ LAMP Ox4000 
#define CH_ RESET_ LAMP 0x8000 
2) 通道 MSTB 指令 状态 ， 共 16 位。 
#define ch_mst_stb (x) (F_uil (x) 


其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 


#define CH_M_STB 0x0100 
#define CH_S_STB 0x0200 
#define CH_T_STB 0x0400 
#define CH_ B_STB 0x0800 
#define CH_ MSTHOLD_ CMD 0x2000 
#define CH_ MST_ CANCEL Ox8000 





*20 +162]) 








// 通 道 状态 











// 正 在 加 工 ， 非 G00 指令 
// 正 在 螺纹 加 工 

// 通 道 已 停止 运动 

// 进 给 保持 指示 灯 

// 循 环 启动 指示 灯 

// 通 道 校 验 运 行 

// 通 道 刀 具 寿 命 已 到 
// 通 道 失 败 指示 灯 

// 通 道 报警 指示 灯 

// 通 道 正 在 复位 指示 灯 













































































*20 +163]) 
// 通 道 MSTB 指令 请 求 

















/A/M 指令 

//S 指令 

/AT 指令 

//B 指令 

// 数 控 系 统 请 求 停止 MST 
// 数 控 系 统 请 求 取消 MST 
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忆 
(O 














3) 通道 当前 的 M 指令 。 

#define ch_M_ code (x) (F_i[ (x) *20+164]) AM 指令 
4) 通道 当前 的 了 指令 。 

#define ch_T_code (x) (F_i[ (x) x*20+165]) /AT 指令 
5) 通道 当前 的 B 指令 。 

#define ch_B_code (x) (F_i[ (x) x*20+166])  //B 指令 
6) 通道 当前 的 S 指令 。 

#define ch_S_code (x) (F_i[ (x) x*20+167])  //S 指令 
7) 通道 主轴 当前 位 置 ， 单位: (1A1000)*， 范围 : -359999 ~359999 。 

#define ch_sp_pos (x) (F_1{[ (x) x*20+168|]) 
利用 该 寄存 器 可 以 使 主轴 定向 停止 到 任意 位 置 ， 并 且 不 需要 系统 提供 主轴 定 



























































向 开关 。 




















将 该 寄存 器 赋值 为 -1， 可 以 迫使 指定 通道 的 主轴 重新 标定 一 次 0 位 ， 即 主 








轴 位 置 将 不 再 更 新 ， 直 到 系统 检测 到 当前 通道 主轴 编码 需 零 位 脉冲 为 止 。 


控制 。 


























8) 通道 主轴 当前 实际 转速 ， 单 位 : r/min。 

#define ch_ sp_rpm (x) (F_i|[ (x) *20 +178|]) 
9) 通道 当前 刀具 长 度 ， 单 位 : 内 部 脉冲 当量 。 
#define ch_ cut_ len (x) (F_1[ (x) *20+176]) 

在 车 前 系统 中 ， 利 用 通道 当前 刀具 长 度 ，PLC 可 实现 恒定 表面 切削 速度 的 


















































10) 通道 PLC 控制 轴 屏 项 字 ， 共 16 位 。 
#define ch_ ple_ axes (x) (F_ui (x) *20 +179)) 
如 果 该 屏 项 字 的 某 一 位 《bit0 ~ pil5) 为 1， 则 表示 对 应 的 轴 ( 轴 0~ 轴 15) 




















为 PLC 控制 轴 ， 数 控 系 统 将 不 处 理 该 轴 的 相关 状态 ， 如 断 点 保存 /恢复 时 ， 系 统 


将 不 


记录 该 轴 的 位 置 。 

11) 通道 变量 ,通道 内 部 参数 。 

# define ch_var (x, n) (了 Full (x) *20+170+ (n)]) 
// 通 道 变 量 





















































(4) 系统 状态 

1) 系统 状态 字 ， 共 16 位 。 
#define sys_ stat() (F_ui [250]) /系统 状态 

其 中 每 一 位 的 定义 如 下 : 
#define SYS_BBUF_LOSS ”0x0001 // 系 统 断 电 保 护 区 丢失 
#define SYS_ACTIVE_LAMP 0x0080 // 系 统 已 启动 (软件 加 载 完成 ) 
#define SYS_PARM_ERROR 0x1000 // 系 统 参 数 错 
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#define SYS_FAIL LAMP ”0x2000 // 系 统 故 障 指 示 灯 
#define SYS_ALARM_LAMP 0x4000 /系统 报警 指示 灯 
#define SYS_RESET_LAMP 0x8000 /系统 复位 指示 灯 
2) 系统 插 补 周期 ， 单 位: ms。 
#define sys_iip_time() (F_ui [2511]) 
3) 系统 移动 轴 内 部 脉冲 当量 。 
#define sys_ pmlum() (F_ui [252|]) 
4) 系统 旋转 轴 内 部 脉冲 当量 。 
#define sys_ prlmd() (F_ui [253|]) 
5) 系统 变量 组 1 (系统 保留 ) 。 
#define sys_varl (ny) (F_ui [240+ (n)]) 
// 系 统 变量 组 1 





| 


凯 | 




















3. G 寄存 器 的 系统 约定 
(1) 轴 控 制 
宏 参数 x 表示 轴 号 ， 其 值 为 0 ~15， 即 数控 系统 软件 最 大 可 支持 16 个 轴 。 
1) 轴 控 制 字 ， 共 16 位 。 
#define axis_ctrl (x) (G_uil (x) *10]) 








// 轴 控制 字 
其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 
#define AX_ LSP 0x0001 // 设 置 轴 正 极限 到 ， 并 急 停 
#define AX_ LSN 0x0002 // 设 置 轴 负 极限 到 ， 并 急 停 
#define AX HOME_ SW 0x0004 // 轴 参考 点 开关 已 到 
#define AX_ PHASE_Z 0x0010 // 零 脉冲 信和 号 
#define AX_DISABLE_P 0x0020 // 正 极限 到 ,但 不 急 停 
#define AX HMODE_SW 0x0040 // 设 置 轴 自动 回 参 考点 
#define AX_ DISABLE_N 0x0080 // 负 极限 到 ,但 不 急 停 
#define AX_ UNLINK 0x0100 // 设 置 轴 不 连接 
#define AX_ LOCK 0x0200 // 轴 锁定 
#define  AX_SVFAIL_IN 0x0400 // 外 部 伺服 故障 
#define AX_ NC_ OFF 0x0800 // 关 NC 轴 
#define AX_ UNCLAMP 0x2000 // 设 置 轴 松 开 ， 然 后 可 人 工 
转动 电动 机 

#define AX_ ESTOP 0x4000 // 设 置 轴 急 停 
#define AX_ RESET 0x8000 // 设 置 轴 复 位 


2) 设置 轴 移 动 增 量 值 ， 单 位 : 内 部 脉冲 当量 。 


| 
































第 9 章 华中 世纪 星 数 控 单 元 的 PLC 编程 329 
#define axis_pic_a (x) (G_1| (x) x*10+1]) 
// 轴 移动 位 移 
3) 设置 轴 增 量 移动 速度 ， 单 位 : 内 部 脉冲 当量 / 插 补 周期 。 
#define axis_pic_v (x) (G_i[ (x) *10+3]) 
// 轴 增 量 移动 速度 
4) 轴 点 动 速度 ， 单 位: 内 部 脉冲 当量 / 插 补 周期 。 
#define axis_pvemd (x) (G_i[ (x) x*10+4]) 
// 轴 点 动 速度 
5) 设置 轴 补偿 值 ， 单 位 : 内 部 脉冲 当量 。 
#define axis_ pecmd (x) (G_il (x) x*10+5]) 
// 轴 补偿 值 
利用 本 寄存 需 可 在 PLC 中 设置 相应 轴 当 前 的 间 际 补偿 值 或 螺 距 补偿 值 ， 系 
统 软件 会 根据 PLC 的 输入 对 指定 轴 进 行 补偿 。 
(2) 通道 用 户 自 定义 输入 ( 共 32 位 ) 














#define (G_u [ (x) *20+160|]) 
// 通 道 用 户 自 定义 输入 


宏 参数 x 表示 通道 号 ， 其 值 为 0~3， 即 系统 软件 最 大 可 支持 4 个 通道 。 


ch_user_in (x) 















































































































































通过 该 寄存 器 ，PLC 程序 可 以 把 相关 信息 传递 给 用 户 G 代码 程序 ， 该 寄存 
兢 与 上 一 节 所 介绍 的 通道 用 户 自 定义 输出 ch_ user_out (x) 相对 应 ， 请 参阅 。 

(3) 通道 控制 
宏 参 数 x 表示 通道 号 ， 其 值 为 0 ~3 ， 即 系统 软件 最 大 可 支持 4 个 通道 。 
1) 通道 控制 字 ， 共 16 位 。 

#define ch_ctrl (x) (G_uil (x) *20+162]) // 通 道 控制 
其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 

#define CH_ MODE_MSK 0x0007 /通道 模式 屏蔽 位 

define MODE_AUTO 1 /自动 方式 

#define © MODE_JOG 2 /点 动 方 式 

#define © MODE_ STEP 3 // 步 进 方式 

#define © MODE_ HANDWHEEL 4 // 手 反方 式 

#define MODE_ REF_ RETURN 5 ”// 回 参考 点 方式 

#define CH_SGL_BLK 0x0008 ”// 单 段 方式 

#define CH_ FEEDHOLD_ SW 0x0010 ”// 进 给 保持 

#define CH_ CYCLE_SW 0x0020 /循环 启动 

#define CH_ DRY_ RUN 0x0040 ”// 空 运行 

#define CH_ ESC_SW 0x0080 ”// 用 户 面板 要 求 当 前 段 运行 
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取消 
#define CH_ FLUSH 0x0100 /通道 超前 插 补 数据 清除 
#define CH_ FSTOP 0x0200 /通道 已 精确 定位 停止 
#define CH_PROC_CANCEL 0x0400 /程序 运行 结 
#define CH_ ESTOP 0x4000 /通道 急 停 
#define CH_ RESET 0x8000”// 通 道 复 位 


























2) 通道 MST 应 答 。 
#define ch_mst_ack (x) (G_uil| (x) *20+163]) 
// 通 道 对 MST 指令 的 响应 




















其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 







































































#define CH_M_ ACK 0x0001 /APLC 已 完成 M 指令 
#define CH_S_ACK 0x0002 APLC 已 完成 $ 指令 
#define CH_T_ACK 0x0004 ”//PLC 已 完成 了 指令 
#define CH_B_ ACK 0x0008 APLC 已 完成 B 指令 
#define CH_MST_BUSY 0x0010 /通道 正在 执行 MST 指令 
#define CH_MSTHOLD_LAMP 0x0020 AMST 用 户 锁定 
#define CH_ M_FIN 0x0080 AM 指令 执行 完成 
3) 通道 进 给 速度 修 调 分 子 (分 母 为 100)。 
#define ch_feedover (x) (G_ui | (x) *20+164]) 
4) 通道 快 移 速 度 修 调 分 子 (分母 为 100)。 
#define ch_rapidover (x) (G_uil (x) *20+165|]) 
5) 通道 正在 使 用 的 刀具 号 。 
#define ch_cut_inuse (x) (Gil (x) *20+166|]) 
// 正 在 使 用 的 刀具 号 
6) 通道 主轴 转速 。 
#define ch_ spdl_ speed (x) (G_il| (x) *20+167]) 
// 主 轴 转 动 速度 





在 没有 主轴 编码 器 的 情况 下 ，PLC 可 利用 本 宏 来 控制 主轴 速度 的 显示 值 。 
7) 通道 跳 段 控制 ， 0: 跳 段 功能 无 效 ，1: 跳 段 功能 有 效 。 
#define ch_skip_sw (x) (G_uil (x) *20+168|]) 
// 代 码 执行 时 的 跳 转 
设 定 用 户 G 代码 程序 中 选择 运行 的 程序 段 是 否 跳 过 ， 若 跳 段 功能 有 效 ， 则 
用 户 G 代码 程序 中 ， 程 序 开头 带 跳 段 标记 “A” 的 程序 段 将 被 跳 过 。 具 体 如 下 : 
* ch_ skip_sw (0) =0; /A0 通道 跳 段 功能 无 效 
* ch_ skip_sw (0) =1; /0 通道 跳 段 功 能 有 效 
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8) 通道 MST 指令 模 态 值 。 
#define ch_mst_mod (x, n) (G_il (x) *20+170+ (n)|]) 
定义 PLC 程序 中 M、S、T、B 指令 的 模 态 值 。 具 体 定义 如 下 (其 中 宏 参数 
ch 表示 通道 号 ， 其 值 为 0 ~3): 
QD 通道 当前 的 M 指令 模 态 值 : 
#define mod_M_code (ch) (x*ch_ mst_mod (ch, 0)) 
/AM 指令 模 态 值 












































@ 通 道 当 前 的 S 指令 模 态 值 : 
#define mod_S_code (ch) (x*ch_ mst_mod (ch, 1)) 
//S 指令 模 态 值 











(通道 当前 的 了 指令 模 态 值 : 
#define mod_T_code (ch) (x*ch_mst_mod (ch, 2)) 
/AT 指令 模 态 值 

















人 通道 当前 的 B 指令 模 态 值 : 
#define mod_B_code (ch) (x*ch_mst_mod (ch, 3)) 
//B 指令 模 态 值 
通道 是 否 正在 执行 MST 指令 ，bit 0 ~3 有 效 : 
#define mod_mst_busy (ch) (x*ch_ mst_mod (ch, 4)) 
其 中 各 bit 位 的 含义 定义 如 下 : 
#define CH_M_BUSY ”0x0001 //M 指令 忙 ， 不 能 再 接受 M 指令 
#define CH_S_BUSY 0x0002 ”AAS 指令 忙 ， Eb 再 接受 S 指令 
#define CH_T_ BUSY 0x0004 /A/T 指令 忙 ， Eb 再 接受 了 指令 
#define CH_B_ BUSY 0x0008 ”//B 指令 忙 ， 不 能 再 接受 B 指令 
(OPLC 正在 执行 MST 指令 ， 不 允许 系统 停止 运行 ，bit 8 ~11 有 效 : 
#define msthold_ dis (ch) (x*ch_mst_mod (ch, 4)) 
本 宏 表 示 PLC 不 能 按 数 控 系统 软件 的 要 求 立 即 停止 正在 执行 的 M、S、T、B 






































其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 
#define CH_ M_ HDIS 0x0100 /APLC 不 能 停止 M 指令 
#define CH_S_HDIS 0x0200 ”// PLC 不 能 停止 $ 指令 
#define CH_T_HDIS 0x0400”// PLC 不 能 停止 了 指令 
#define CH_ B_ HDIS 0x0800 ”// PLC 不 能 停止 B 指令 
QD 通道 程序 停止 M00/ 程 序 选择 停止 M01 ，bit 12、bit 13 有 效 。 
#definemod_ m00_ m01 (ch) (*ch_mst_mod (ch, 4)) // 
其 中 每 一 位 的 含义 定义 如 下 : 
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lL 





#define CH_ M00 0x1000”//M00 指令 
#define CH_ MO1l 0x2000 ”//MO01 指令 
注 : M00 及 M01 为 非 模 态 码 ，PLC 程序 在 函数 plcl ( ) 中 对 “循环 启动 ” 按 
进行 处 理 之 前 ， 应 对 M00 及 M01 进行 如 下 处 理 : 





SiT 
en 


/A/ceycle start sw 循环 启动 处 理 
if (mod_m00_m0l (0) & (CH_ MO001 CH_ M01)) 
A[/[ 若 为 M00 或 M01 指令 


* ch_cetl (0) | =CH_FEEDHOLD_SW; 

// 进 给 保持 
*ch_ctrl (0) &= ~CH_ CYCLE_SW; 

// 关 闭 循环 启动 控制 位 
mod_ m00_m01 (0) &= ~ (CH_ MO0| CH_ M01); 

// 清 M00 及 M01 指令 


else // 和 否则 ， 检 查 循 环 启动 、 进 给 
保持 按键 





ul =X [31] &ox80， /假设 “循环 启动 ”输入 位 
为 X31.7 

u2 =X [35] &ox80; // 假 设 “ 进 给 保持 ”输入 位 
为 X35.7 

让 (ul | u2) // 若 检测 到 循环 启动 或 进 给 
持 按键 





// 对 按键 功能 进行 处 理 


| 





9) 通道 攻 丝 减速 距离 ， 单 位 :”( 度 ) 。 
#define ch_tapping_dec (x) (G_u | (x) *20+177]) 
执行 攻 丝 指令 G34 时 ， 先 使 主轴 正 转 攻 丝 ， 快 到 孔 底 时 ， 主 轴 将 减速 停止， 
然后 反 转 ， 退 出 攻 丝 和 孔 。 本 宏 即 表示 主轴 正 转 停止 时 减速 的 距离 ， 单位 : 
”( 度 ), 值 域 为 16 位 无 符号 整数 。 仅 对 Z 轴 跟 随 主 轴 攻 丝 的 方式 有 效 ， 对 Z 
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轴 、 主 轴 《〈C 轴 ) 插 补 攻 丝 的 方式 无 效 。 
10) 通道 前 /后 作用 M 指令 表 。 




















#define ch_m_ att_tbl (x) (G_uc | (x) 
该 表 有 16 个 字 节 ， 可 表示 128 个 M 指令 


*20 +178] ) 
(0 ~127) 是 否 为 后 作用 M 指令 。 








当 其 值 为 1 时 表示 后 作用 M 指令 ， 值 为 0 时 表示 前 作用 M 指令 。PLC 利用 函数 
set_m_att (int ch，int m，int f_p) 来 设置 M 指令 是 否 为 后 作用 M 指令 。 





注 : 


中 系统 软件 在 处 理 前 作用 M 指令 时 ， 将 使 该 M 指令 


已 
外 令 


时 执行 ， 因 此 我 们 推荐 用 户 将 前 作用 M 














和 同 段 中 的 其 他 指令 同 


单独 作为 一 段 进行 编程 。 
@ 系 统 软件 在 处 理 后 作用 M 指令 时 ， 将 使 该 M 指令 


在 同 段 中 其 他 指令 执行 


完成 后 才 执 行 。 用 户 可 将 后 作用 M 指令 和 其 他 代码 在 同一 段 进 行 编程 。 

















11) 通道 预选 刀 号 。 








#define ch_ cut_ slct (x) (G_u | (x) 
其 中 宏 参 数 x 表示 通道 号 ， 其 值 可 为 0、1、2、3， 即 系统 最 大 可 有 4 个 





























通道 。 





*20 +179]) 


PLC 在 处 理 用 户 预 选 刀 时 ， 可 将 预选 刀 赋 值 给 本 宏 。 这 样 数控 系统 界面 程序 

















可 显示 用 户 预 选 刀 号 ， 方 便 用 户 操作 。 
(4) 系统 控制 
1) 系统 控制 字 。 


#define sys_ ctrl() (G_ui |250]) 


其 控制 学 各 bit 位 定义 如 下 : 
#define SYS_SAVE_ BBUF 
#define SYS_ SAVE_ CUTTER 
#define SYS_ SAVE_ COORD 
#define SYS_ SAVE_ POS 
#define SYS_ SAVE_ ERROR 
#define SYS_LOAD_ PARM 
#define SYS_ ESTOP 
#define SYS_ RESET 

2) 系统 外 部 报警 。 


0Ox0001 
Ox0002 
Ox0004 
Ox0008 
Ox0010 
Ox1000 
0x4000 
0x8000 


#define sys_ ext_ alm() (G_u [251]) 








PLC 最 多 可 定义 15 种 外 部 报警 信息 。 


// 系 统 控制 


// 保 存 断 电 缓冲 区 
// 保 存 刀 具 状 态 
// 保 存 坐 标 
// 保 存 位 置 
// 保 存 错 误 
// 装 载 参数 
// 系 统 停止 
// 系 统 复 位 


/系统 外 部 警报 控制 


报警 信息 可 在 参数 中 设置 ， 这 样 PLC 











程序 也 可 以 向 系统 及 用 户 报警 。 
3) 系统 变量 组 2 〈 系 统 保留 ) 。 
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#define sys_var2 (n) (G_ui [240+ (n)|]) // 系 统 变 量 组 2 (n) 
4) 通道 主轴 修 调 倍率 分 子 (分 母 为 100)。 

#define ch_ spdlover (x) (G_ui{[ (x) *20+169]) 
其 中 宏 参 数 x 表示 通道 号 ， 其 值 可 为 0、1、2、3， 即 系统 最 大 可 有 4 个 
























































PLC 将 实际 的 主轴 修 调 倍率 分 子 赋值 给 本 宏 ， 可 使 数控 界面 程序 显示 正确 的 
主轴 修 调 倍 率 ， 方 便 用 户 操 作 。 

5) 系统 提示 信息 号 。 

#define message_ no( ) (G_i [254]) // 系 统 提示 信息 控制 

PLC 系统 在 提示 用 户 相关 操作 信息 时 ， 可 使 用 本 宏 令 数控 系统 界面 程序 显示 
相关 的 提示 信息 。 提 示 信 息 文件 Pmessag. txt 必须 放 在 系统 配置 文件 ncbios. cfg 中 
binpath = 命令 行 所 指定 的 目录 中 。 每 条 提示 信息 不 得 超过 127 个 字符 ， 且 在 该 文 
件 中 占用 一 行 ， 所 在 行 号 即 为 “系统 提示 信息 号 ”。 

(5) 寄存 器 B 系统 约定 

寄存 器 B 为 断 电 保护 区 。 关 于 断 电 保护 区 的 应 用 可 参见 9.3.5 节 中 的 9、10 
标题 的 内 容 。 对 于 B 寄存 器 ， 系 统 提供 如 下 安定 义 ， 供 用 户 使 用 : 
1) 刀 座 数 。 

#define tot_mag_ pos( ) (B_ui) 
2) 某 一 刀 座 中 的 刀 号 (〈 刀 库 表 ) 。 


#define cutter_in_mag (x) (B_i+l+ (x)) 
9.3.4 ”常用 语句 介绍 


下 面 我 们 将 通过 两 个 常用 的 PLC 编程 技巧 与 示例 来 加 快 掌握 如 何 运用 C 语 
言 编写 PLC 程序 。 首 先 ， 我 们 复习 一 下 C 语言 中 有 关 操 作 运 算 符 的 知识 。 

1. 常用 运算 操作 符 

对 于 基本 的 & (与 )、” ( 非 )、1 (或 )、”( 异 或 )、/( 求 整除 之 商 ) .% 
( 求 整 除 之 余 ) 操作 符 ， 这 里 不 歼 述 。 如 果 您 学 习 过 C 语言 ， 可 以 跳 过 本 小 节 。 

(1) 置 1 操作 符 “1 =” 和 置 0 操作 符 “&= ~” 

一 般 在 PLC 中 ，X0. 1 表示 的 是 X 寄存器 第 0 组 的 第 1 位 ，Y2. 7 表示 的 是 Y 
寄存 器 第 2 组 的 第 7 位 。 数 字 以 0x 开头 的 是 十 六 进 制 表示 法 (在 这 里 用 十 六 进 
制 是 为 了 更 清楚 地 判断 位 的 序数 ) ， 具 体 如 下 所 示 。 

低位 : 0x01 表示 第 0 位 

0x02 ”表示 第 1 位 
0x04 ”表示 第 2 位 
0x08 ”表示 第 3 位 
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高 位 : 0x10 ”表示 第 4 位 

0x20 ”表示 第 5 位 

0x40 ”表示 第 6 位 

0x80 ”表示 第 7 位 
由 此 可 见 : 

Y [2] 1 = 0x80; // 将 Y [2] 寄存 器 第 7 位 的 值 置 1 

Y [2] &= -0x80; // 将 Y [2] 寄存 器 第 7 位 的 值 置 0 
因此 完全 可 以 把 “1 =” 当 作 置 1 操作 符 , 而 把 “& = ~“” 当 作 置 0 操 

作 符 。 


(2) 位 左 移 操作 符 “<< ”和 位 右 移 操作 符 “ >>” 
在 一 些 PLC 源 程序 中 ， 有 时 可 以 使 用 如 下 C 程序 语句 : 
=1<< (P|{[50]%10); 


i_e4 


如 已 知 P [50] 


价 于 : 


1_e4 = 


1 
1 
3 
3 


”就 是 位 操作 符 。 例 : 


=1 >> (P|[50]%10).; 
=1<< (P|{[50]%10).; 
= (P [50]%10) >>1; 
= (P [50]%10) >>1; 


>>3 


<<3,; 
>>1. 
<<1. 


9 
和 
» 


9 


=403, 那么 (P [50]% 10) 等 于 3， 上 面 的 表达 式 就 等 


/A/1 ( 即 0001) 右 移 3 位 变 成 0000， 所 以 i_el 等 于 0 
/A/1( 即 0001) 左 移 3 位 变 成 1000， 所 以 i_e2 等 于 8 
//3( 即 0011) 右 移 1 位 变 成 0001， 所 以 i_e3 等 于 1 
//3( 即 0011) 左 移 1 位 变 成 0110， 所 以 i_e4 等 于 6 





类 似 地 ， 应 该 不 难 理 解 如 下 语句 的 意义 : 
#define x (g, b) (X [gj] & (1<< (b))) 


// 取 X [gj 的 第 b 位 


#define set_x (g, b) (X[g] | =1< < (b)) 


// 设 置 X [gj 的 第 p 位 


#define clr x (g, b) (X [g] &=~ (1<< (pb))) 


// 清 X[g] 的 第 b 位 


#define y (g, b) (Y [g] & (1< < (b))) 


// 取 Y [g] 的 第 b 位 








#define set_y (g, b) (Y [g] | =1< < (b)) 


// 设 置 Y[g] 的 第 b 位 
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#define cr _y (g, b) (Y [g] &=~ (1<< (b))) 
// 清 Y [gj 的 第 b 位 


#define r (g, b) (R [glj&(lI<< (b))) 
// 取 R [gj] 的 第 b 位 
#define set_r (g, b) (Rig] | =1<< (b)) 


// 设 置 R [g] 的 第 b 位 
#define clr_r (g, b) (R [|g] &=~ (1<< (b))) 
// 清 RLgj]」 的 第 b 位 








#define f (g, b) (x*F lg] &(1<< (b))) 
// 取 x*F [g] 的 第 b 位 
#define set_f (g, b) (x*F [gl | =1< < (b)) 


// 设 置 *F [g] 的 第 b 位 
#define clr_f (g, b) (x*F lg] &=~ (1<< (b))) 
// 清 *F [g] 的 第 b 位 








#define g (g, b) (x*G [gj] & (1<< (b))) 
// 取 *G [g] 的 第 b 位 
#define set_g (g, b) (x*G [gj | =1<< (b)) 


// 设 置 *G [g] 的 第 b 位 
#define clr_g (g, b) (x*G lg] &=~ (1<< (b))) 

// 清 *G Lg] 的 第 b 位 
#define bit (x, b) ( (x) & (1<< (b))) 

// 取 x 的 第 b 位 
#define set_bit (x, b) ( (x) | =1< < (b)) 

// 设 置 x 的 第 b 位 
#define clr_bit (x, b) ( (x) &=~ (1<< (b))) 
// 清 x 的 第 b 位 








#define flag (f, m) ( (f) & (m)) // 取 m 标志 
#define set_flag (f, m) ( (f) | = (m)) // 设 置 m 标 志 


#define clr_flag (f, m) ( (人 &=” (m)) // 清 mm 标志 
2. 软件 滤波 上 升 沿 信号 及 下 降 沿 信号 的 捕捉 
虽然 数控 系统 在 硬件 方面 采取 了 很 多 措施 来 防止 按钮 拌 动 或 意外 脉冲 / 浪 涌 
干扰 ， 但 在 PLC 中 对 输入 点 信号 进行 软件 滤波 可 以 使 系统 更 加 稳定 ， 可 靠 性 
更 高 。 
软件 滤波 的 主要 思想 是 始终 记录 最 近 几 个 均匀 时 间 间 隔 内 〈 如 四 个 采样 周 
期 ) 对 输入 信号 的 采样 值 。 
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例 ， 要 记录 第 0 ~3 组 PLC 输入 信号 X [0] ~X [3] 最 近 四 个 采样 周期 的 
采样 值 ， 可 在 周期 运行 的 plcl( ) 函数 的 尾部 加 入 : 
void plcl (void) 
| 


// 记 住 第 0 -3 组 信号 的 最 近 四 次 采样 值 


R_ui [30X2] =R_u [20/2|]; // 记 录 上 上 次 周期 的 采样 值 
R_ui [32/2] =R_ui [2272]; 

R_u [20/2] =R_u [10/2|]; // 记 录 上 次 周期 的 采样 值 
R_ui [22/2] =R_ui [12/2]; 

R_u |10/2] =X_u [0/2]; // 记 录 当 前 周期 的 采样 值 
R_ui [12/2] =X_ui [2/2]; 











| 
设 当 前 运行 周期 为 N， 在 plcl1( ) 函数 开始 时 ,第 0 ~3 组 输入 信和 号 在 第 N 周 
期 的 采样 值 为 X [00]、X [01] 、X [02] 、X [03]; 在 第 N -1 周期 的 采样 
值 为 R [10]、R [11] 、R [12] 、R [13]; 在 第 N -2 周期 的 采样 值 为 R 
[20]、R [21] 、R [22] 、R [23]; 在 第 N -3 周期 的 采样 值 为 R [30]、R 
[31] 、R [32] 、R 133]。 
如 果 输 入 信号 超过 10 组 ， 则 可 适当 增加 用 来 记录 最 近 采 样 值 的 R 寄存 器 
在 需要 判断 输入 信号 X0.0 是 否 从 低 电 平 跳 为 高 电 平 ( 即 上 升 沿 信号 ) 时， 
可 以 这 样 进行 比较 : 
证 ( (X [0] &R [10] & (“R [20]) RCR [30]) &0x01)! =0) 
| AX 上 升 沿 信 和 号 处 理 




















| 
同样 ， 在 需要 判断 输入 信号 X0.0 是 否 从 高 电 平 跳 为 低 电 平 〈 即 下 降 沿 信 
号 ) 时 ， 可 以 这 样 进行 比较 ; 
if ( (X [0] &R [10] & (CR [20]) & (CR [30]) &0x01)! =0x01) 
| /A 下降 沿 信号 处 理 








| 
如 果 不 需 要 提取 输入 信号 的 上 升 沿 / 下 降 沿 跳 变 时 ， 可 按 下 述 表 达 式 进行 
X0. 0 的 信号 值 判 断 以 避免 干扰 信号 : 
if ( (X [0] &R [0] &R [10] &R [20] &0x01) = = 0x01 ) 
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| /高 电 平 处 理 


| 
if ( (X [0] IR [0] IR [10] | R [20] &0x01) ! = 0x01) 
| // 零 电 平 处 理 


| 

3. 顺序 动作 处 理 与 典型 换 刀 动作 的 实现 

编写 PLC 程序 时 经 常会 碰 到 多 个 连续 动作 的 处 理 要 求 ， 如 一 般 换 刀 动作 均 
需 好 几 步 才能 完成 ， 不 可 能 在 一 个 PLC 扫描 周期 内 实现 。 这 时 ， 可 以 利用 一 些 
R 变量 来 记录 当前 运行 步骤 的 各 种 状态 。 

编者 曾 遇 到 一 次 四 轴 铀 床 系统 改造 工程 ， 机 床 没 有 刀 库 ， 但 由 于 床 身 巨大 ， 
客户 要 求 系统 能 在 运行 换 刀 指令 M06 时 ， 主 轴 能 移动 到 一 固定 位 置 ， 以 便 工 人 
师傅 手工 换 刀 。 

实现 这 个 功能 时 ， 用 户 要 求 在 换 刀 后 ， 程 序 能 够 继续 自动 运行 ， 可 分 如 下 步 
又 实现 : 

1) 保存 当前 各 轴 位 置 到 临时 寄存 器 ， 如 将 X、Y、Z、W 等 轴 的 坐标 值 保存 
到 R_11500/4]、R_1 [504/4]、R_1 [508/4]、R_1 [512/4]。 

2) 分 别 按 顺 序 将 Z、W、X、YY 等 轴 移 动 至 指定 位 置 ， 为 方便 用 户 ， 这 些 指 
定位 置 可 放 在 PLC 用 户 参 数 P_i [30]、P_i [31]、P_i [132]、P_i [33] 中 ， 
单位 为 mm。 为 提高 安全 性 ， 我 们 用 P_i [34] 是 否 为 1 来 表示 这 些 位 置 参数 是 
否 有 效 ， 用 P_i [35] 表示 移动 的 速度 。 

3) 等 待 用 户 按 两 次 循环 启动 键 。 

4) 分 别 按 顺 序 将 X、Y、Z、W 等 轴 移 回 换 刀 前 的 位 置 R_1 [500/4]、R_1 
[504/4]、R_1 [508/4]、R_1 [512/4]。 

5) 向 数控 系统 给 出 M06 运行 完成 的 应 答 信 号 。 

6) M06 指令 运行 完成 。 

同时 ， 在 实现 这 个 功能 时 应 该 考虑 用 户 可 随时 按 进 给 保持 按键 暂停 换 刀 执 
行 ， 按 MST 功能 锁 住 键 时 ， 可 取消 换 刀 动作 的 执行 。 

值得 注意 的 是 ， 应 该 向 用 户 说 明 : 当 换 刀 在 中 途 被 取消 时 ， 由 于 PLC 改变 
了 系统 坐标 轴 人 位置， 如 果 在 自动 方式 下 继续 运行 时 ， 数 控 系 统 会 报错 “不 在 断 
点 位 置 ”， 此 时 ， 用 户 必 须 使 用 “从 任意 行 开 始 执行 ”功能 ， 才 能 让 程序 继续 自 
动 运行 下 去 。 

还 应 该 向 用 户 说 明 的 是 : 由 于 换 刀 后 ， 刀 具 长 度 发 生变 化 ， 调 用 M06 换 刀 
前 必须 将 主轴 与 刀具 移 到 远离 工件 的 安全 地 方 ， 同 时 程序 中 应 该 设置 正确 的 刀具 
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长 度 与 半径 补偿 。 

下 面 是 实现 该 功能 
当前 运行 的 阶段 。 

#define M06_STEP R [612] 





的 具体 C 语言 程序 ， 


// PLC 初始 化 
void init (void ) 


| 


set_mst_ func (0, 'M', 


M06_ STEP = 0; 


// 在 M 命令 处 理 主 函数 exec_M( ) 中 设置 M06_ STEP = 


void exec_ M (int ch) 
| 
unsigned den, m; 
证 (mstlock) //mst lock 


a 


mod_ M_ code (ch) 


return; 


Switch (mod_ M_code (ch)) 
| 


case 0 : 
if ( M06_ STEP) 
break ; 
M06_STEP = 1 ; 


exec_ M); 


我 们 用 R [612]」 寄存 融 来 记录 M06 


// 当 前 M06 指令 运行 阶段 状态 ， 
必须 初始 化 为 堆 


// 设 置 M 指令 啊 应 函数 


/初始 化 换 刀 阶段 用 中 间 寄 存 器 
的 状态 


1 启动 换 刀 动作 




















// 如 果 MST 锁 住 键 按 下 ， 则 取 


消 M06 指令 


// 检 查 M 指令 号 


// M06: 换 刀 动作 处 理 
// 如 果 正 在 换 刀 ， 等 待 换 刀 完成 





// 局 动 换 刀 动作 





| 
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break ; 


/7 换 刀 实现 函数 ， 该 函数 将 被 plel ( ) 在 每 个 扫描 周期 内 调用 ， 也 就 是 


说 ， 该 函数 将 被 定期 调用 。 
void Exec_ MO6 (int ch ) 
| 


unsigned den =0; 


if (MO6_ STEP = =0) 


return; 
if (mstlock | | 


mod_M_code (ch) = -1; 


多 


stop_ move( ) ; 
M06_STEP =0; 
return ; 


| 





// 不 用 执行 M06 或 M06 执行 已 
完成 


(* ch_cetbl (0) &CH_ ESTOP)) 





// 如 果 MST 锁 住 或 急 停 


// 告 诉 数 控 系 统 : M 指令 运 
行 完成 

// 停 止 所 有 轴 的 运动 

/AM06 指令 状态 为 初始 状态 


证 ( * ch_stat (ch) &CH_ FEEDHOLD_ LAMP) 


stop_ move( ) ; 
if (M06_ STEP >2) 
M06_ STEP— -_ ; 

return; 
| 
den= *ch_astat (ch) &CH_ DEN; 
Switch ( MO06_ STEP) 

| 


case 0 : 

















// 如 果 进 给 保持 


// 停 止 所 有 轴 的 运动 


/A/M06 返回 上 一 步 重 新 执行 























// 当 前 通道 是 否 正 在 运动 的 标志 








/A/M06 初始 状态 ， 不 做 任何 动作 。 
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return ; 

case 1: // 记 录 当 前 各 轴 位 置 
R_1 [500/4] = get_axis_pos (0); 
R_1 |1504/4] = get_axis_pos (1); 
R_1 |1508/4] = get_axis_pos (2); 
R_11512/4] = get_axis_pos (8); 














MO6_ STEP + +; //M06 可 执行 下 一 步 动作 
return ; 
case 2 : // 首先 移动 Z 轴 到 换 刀 位 置 
让 (den = =0) // 系 统 正在 运动 ， 等 待 运动 完成 
return; 
证 ( * axis_stat (2) &AX MOVING_ LAMP) 
// 确 保 Z 轴 没 有 运动 
return; 
站 (P_i |34]) // 移 动 Z 轴 到 指定 位 置 (绝对 
坐标 ) 
set_axis_ moveto (2, (long) P_i [32] *1000L, P_i 
[35]); 
MO6_ STEP + +; 
return; 
case 3 : // 等 待 Z 轴 运 动 完成 后 ， 再 移动 
W 轴 
if (den= =0) 
return; 
证 ( * axis_stat (2) &AX MOVING_ LAMP) 
return; 
MO6_ STEP + +; 
让 (P_i [34]) // 移 动 W 轴 到 指定 位 置 〈( 绝 对 
坐标 ) 
set_axis_ moveto (8, (long) P_i [33] *1000L, P_i 
[35] ) ; 
return ; 
case 4: // 等 待 W 轴 运 动 完 成 后 ， 再 移 
动 X、Y 轴 


if (den= =0) 
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return ; 
if ( * axis_stat (8) &AX MOVING_ LAMP) 
return ; 
MO6_ STEP + +; 
证 (Pi [34]) 
| // 移 动 X、Y 轴 到 指定 位 置 〈 绝 





对 坐标 ) 
set_ axis_moveto (0, (long) P_i [30] * 1000L, P_i 
[35 ] ) ; 
set_axis_moveto (1, (long) P_i [31] * 1000L, P_i 
[35 ] ) ; 
| 
return; 
case 5. // 等 待 X、YY 轴 运 动 完成 
if (den= =0) 
return; 
证 ( * axis_stat (1) &AX MOVING_ LAMP) 
return ; 
if ( * axis_stat (0) &AX MOVING_ LAMP) 
return ; 
MO6_ STEP + +; 
return; 
case 6 : // 等 待 按 循环 启动 键 ， 即 捕 





提 该 键 上 升 沿 信号 一 次 
让 ( (X [0] &R [10] & (CR[I20]) & (CR [30]) 


&0x01)! =0) 
| // 上 升 沿 信号 处 理 
MO6_ STEP++; 
| 
return; 
case 7. // 再 次 等 待 循 环 启动 键 ， 即 捕捉 











该 键 上升 沿 信号 一 次 
这 ( (X [0] &R [10] & (*R [20])& (~R [30]) 
&0x01)! =0) 
| /上升 沿 信号 处 理 
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MO6_ STEP+ +; 
| 
return ; 
case 8 : // 将 X、Y 轴 移 回 换 刀 前 的 位 置 
set_axis_ moveto (0, R_1 [500/4], P_i |35|]); 
set_ axis_moveto (1, R_1 [504/4], P_i |35|); 
MO6_ STEP + +; 





return; 
case 9 : //[ 等 待 X、Y 轴 运 动 完 成 ， 再 将 
Z 轴 移 回 换 刀 前 的 位 置 
if (den= =0) 
return; 
证 ( * axis_stat (1) &AX_ MOVING_ LAMP) 
return; 
证 ( * axis_stat (0) &AX_ MOVING_ LAMP) 
return; 


set_ axis_ moveto (2, R_1 [508/4|], P_i [35|]); 
MO6_ STEP + +; 





return; 
case 10: // 等 待 Z 轴 运 动 完成 ， 再 将 W 
轴 移 回 换 刀 前 的 位 置 
if (den= =0) 
return; 
证 ( * axis_stat (2) &AX_ MOVING_ LAMP) 
return; 


set_ axis_ moveto (8, R_1 [512/4], P_i [351]); 
MO6_ STEP+ +; 





return ; 
case 11 : // 等 待 W 轴 运 动 完成 
if (den= =0) 
return; 
证 ( * axis_stat (8) &AX_ MOVING_ LAMP) 
return; 
mod_M_code (ch) = -1;//M06 指令 完成 


x*ch_chl (ch) | =CH_ FEEDHOLD_ SW; 
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lL 











// 要 求 再 次 按 循环 启动 键 才能 


继续 
M06_ STEP = 0; // 换 刀 阶 段 标记 归 零 
return; 
| 
| 
/人 /在 plel() 函 数 中 调用 M06 的 实现 函数 
void plcl (void) 
| 
Exec_M06 (0) ; // 调 用 M06 的 实现 函数 


// 记 住 第 0 ~3 组 PLC 输入 信号 的 最 近 四 次 采样 值 ， 以 实现 软件 
滤波 

R_ui [30/2] =R_ui [20/2]; /记录 上 上 次 周期 的 采样 值 

R_ui [32/2] =R_ui [2272]; 


R_ui [20/2] =R_ui [10/2];”// 记 录 上 次 周期 的 采样 值 
R_ui [22/2] =R_ui [12/2]; 


R_ui [10/2] =X_ui [0/2]; /记录 当前 周期 的 采样 值 
R_u [12/2] =X_ui [2/2]; 


| 

下 面 我 们 看 看 车 床 换 刀 动作 的 实现 。 普 通车 床 刀 架 有 四 个 刀 位 ，PLC 通过 
X3.0~X3.3 ( 即 X [3] &0x0F) 可 得 到 当前 实际 刀 位 号 。 系 统 通过 数控 加 工程 
序 中 的 了 指令 可 向 PLC 发 送 自动 换 刀 指令 ， 用 户 通过 面板 (X1.0 及 X1.1) 也 
可 指定 目标 刃 位 号 ， 并 通过 刀 架 启动 按键 发 送 换 刀 命令 。 另 外 ， 换 刀 到 位 后 需要 
反 转 刀 架 电动 机 以 便 锁 住 刀 架 。 

我 们 通过 R [48]、R [49]、R [150] 这 三 个 寄存 器 分 别 记录 刀 架 当前 刀 位 
号 、 目 的 刀 位 号 及 换 刀 状态 。 具 体 C 语言 程序 如 下 : 
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#define ToolPos R [48] // 刀 具 当 前 位 置 
#define ToolDesPos R [49] // 刀 具 应 该 到 的 目的 位 置 
#define ToolChangeState R [50] // 刀 具 换 刀 状 态 
//PLC 初始 化 
void init (void ) 
| 
set_ mst_func (0, 'T', exec_T); // 设 置 自动 换 刀 响应 函数 


// 自动 换 刀 了 T 指 令 的 实现 


ToolPos = 0; 


ToolChangeState =0; 
ToolDesPos =0; 


本 隐 数 


void exec_T (int ch) 


| 


int 了 T; 
证 (mac_ lock()11mst_lock() ) 


| 
mod_T_code (ch) = -1; 


return; 


| 
if (ToolChangeState ! = 0) 


return; 
T=mod_T_code (ch) /100; 
Switch (T) 
| 
case ] : 


case 2 : 


函数 。 数 控 系 统 在 自动 运行 


ZL/ 初始 化 换 刀 用 的 中 间 寄 存 
器 状态 


指令 时 ， 会 调用 

















// 当 前 通道 号 


// 机 床 锁 住 或 MST 锁 住 


// 向 数控 系统 发 送 完 成 指令 
的 信号 





// 如 果 正 在 换 刀 ， 等 待 换 刀 
完成 


// 计 算 目 的 刀 位 号 


// 刀 位 1 
// 刀 位 2 
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case 3 : 
case 4 : 


ToolDesPos = TT; 
ToolChangeState 


break ; 
case 0 : 
default. 


mod_ T_ code (ch) 


break ; 





// 刀 具 手 动 换 刀 的 相关 信号 输入 检测 
void ToolManualActionInput (void) 


| 


if ( (X [3] &R [13] &0x80) 


Y [0] &="0x04; 
Y [2] &="0x0C; 
return; 


| 


证 (mst_ lock( ) 11mac_ lock()) 


Y [0] &="0x04; 
Y [2] &="0x0C; 
return; 


| 


证 (mode_ sel! = MODE_ JOG) 


return; 
// 否 则 


// 刀 位 3 

// 刀 位 4 
// 目 的 刀 位 号 
// 启 动 换 刀 


[人 /只 有 四 个 刀 位 ， 对 其 他 刀 位 
不 作 处 理 
// 问 数控 系统 发 送 完 成 了 指 


令 的 信号 


0x00 ) 








/如 果 急 停 按 键 未 打开 








/A/ 刀 架 启 动 /停止 按键 灯 灭 
// 清 刀 架 正 反 转 控制 信号 








// 如 果 MST 锁 住 按键 或 机 床 
锁 住 按键 有 效 





// 刀 架 启动 /停止 灯 灭 
/A/ 清 刀 架 正 反 转 位 























// 如 果 当 前 不 是 手动 (J0G) 
工作 模式 
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Switch (X [1] &0x03) // 根 据 手动 选 刀 开关 ， 判 断 刀 
有 具 目的 位 置 
| 

case 0x03. // 刀 号 1 
ToolDesPos = 1; 
break ; 

case 0x01 : // 刀 号 2 
ToolDesPos = 2; 
break ; 

case 0x02. // 刀 号 3 
ToolDesPos = 3; 
break ; 

case 0x00 : // 刀 号 4 
ToolDesPos = 4; 
break ; 


if (X [1] &R [11] & (CR [21]) & (CR [31]) &0x10) 
// 判 断 刀 染 局 动 按 键 上 升 沿 


信号 





证 (ToolDesPos ! = ToolPos) ”// 需 要 换 刀 : 当前 位 置 与 目的 
位 置 不 同 
if (ToolChangeState = =0) 
ToolChangeState = 1;  // 设 置换 刀 状 态 ， 启动 换 刀 


程序 
| 
| 
// 换 刀 控 制 
void ToolAction (void) // 换 刀 程 序 
| 
switch (X [3] &Ox0f) // 判 断 当前 刀具 实际 位 置 


L 
case Ox01. // 刀 号 1 
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ToolPos = 1; 
break ; 

case 0x02 : 
ToolPos = 2; 
break ; 

case 0x04 : 
ToolPos = 3; 
break ; 

case 0x08 : 
ToolPos = 4; 
break ; 


if (ToolDesPos = = ToolPos ) 


// 刀 号 2 


// 刀 号 3 


// 刀 号 4 





// 目 的 刀 位 已 到 : 当前 位 置 与 目的 位 





置 相同 


证 〈ToolChangeState = =0) // 换 刀 完 成 : 换 刀 到 位 并 且 已 完成 刀 
架 反 转 锁定 动作 


Y [0] &="0x04; 
Y [2] &="0x0C; 
return; 


| 


else if (ToolChangeState = = 


ToolChangeState =2; 

| 

/7 和 否则 

Switch (ToolChangeState) 

| 
case 0 : 

Y [0] &="0x04; 
Y [2] &="0x0C; 
break ; 


case ] : 








/ 刀 架 局 动 /停止 按键 灯 灭 
// 清 刀 架 正 反 转 控制 信号 


// 换 刀 未 完成 ， 则 换 刀 到 位 
后 ， 反 转 刀 架 一 下 





/刀具 到 位 
// 刀 加 局 动 /停止 按键 灯 灭 
// 清 刀 架 正 反 转 控制 信号 








// 正 问 转 动 刀 架 
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Y [0] 1 =0x04; // 刀 架 启 动 /停止 按键 灯亮 

Y [2] &="0x0C; // 清 刀 架 正 反 转 控制 信号 

Y [2] | =0x04; // 置 刀 架 正 转 控制 信号 

break ; 

case 2. // 反 向 转动 刀 架 ， 以 便 锁 住 
刀具 。 

Y [0] 1 = 0x04; // 刀 架 启 动 /停止 按键 灯亮 

Y [2] &= "0x0C; // 清 刀 架 正 反 转 控制 信号 

Y [2] | = 0x08; // 置 刀 架 反 转 控制 信号 
case 3 : // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 4: // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 5 : // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 6 : // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 7. // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 8 : // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 9 : // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 10: // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 11. // 反 转 延 时 一 个 PLC 周期 
case 12 : // 累 计 共 延 时 10 个 周期 

ToolChangeState + + ; 

break ; 
case 13: // 换 刀 完 成 


ToolChangeState = 0; 
mod_T_code (0) = -1; ”// 向 数控 系统 发 送 完 成 了 指令 





的 信号 
break ; 

| 
| 
// 手动 方式 处 理 
void manual (void) 
| 

ToolManualActionInput( ) ; /刀具 手 动 换 刀 的 相关 信和 号 输 


入 检测 
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人 /在 plecl() 函 数 中 调用 换 刀 实现 函数 ToolAction( ) 
void plcl (void ) 
| 


证 ( (stat&CH_CYCLE_LAMP) = =0) // 在 非 自 动 运行 状态 
manual( ) ; // 调 用 手动 处 理 





ToolAction ( ) ; // 调 用 换 刀 动作 的 实现 函数 


// 记 住 第 0 ~3 组 信号 的 最 近 四 次 采样 值 ， 以 实现 软件 滤波 
R_ui [30/2] =R_ui [20/2]; // 记 录 上 上 次 周期 的 采样 值 
R_ui [32/2] =R_ui [2272]; 


R_ui [20/2] =R_ui [10/2]; // 记 录 上 次 周期 的 采样 值 
R_ui [22/2] =R_ui [12/2] 





R_ui [10/2] =X_w [0/2]; // 记 录 当 前 周期 的 采样 值 
R_ui [12/2] =X_ui [12/72]; 











9.3.5 数控 机 床 常 见 过 程 的 实现 


1. 机 床 轴 回 参考 点 控制 
机 床 轴 回 参考 点 功能 ， 通 过 函数 set_ axis_ home( ) 实 现 。 该 函数 的 原型 为 : 





void set_axis_home ( int axis, // 所 指定 的 轴 号 : 0 ~15 
int start_ stop);  // 为 0: 取消 回 参 考点 ， 非 0: 
回 参考 点 











碰 到 参考 点 开关 时 ，PLC 程序 通过 轴 控 制 字 * axis_ctrl (x) | AX_HOME_ 
SW 告诉 系统 软件 。 找 到 机 械 零 位 后 ， 系 统 软件 通过 轴 状 态 字 * axis_ stat (x) & 
AX_HOME_LAMP 告诉 PLC 程序 。 因 此 ， 在 PLC 程序 中 ， 回 参考 点 控制 的 主要 
流程 如 下 〈 以 手动 为 例 ) : 

1) 在 手动 回 参考 点 模式 下 ， 检 测 用 户 按 回 参考 点 启动 键 (在 一 些 机 床上 ， 
这 些 按键 被 定义 为 +X 点 动 、+ 了 点 动 、+Z 点 动 等 ) 后 ， 调 用 冰 数 set_ axis_ 
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home( ) 启动 相关 轴 回 参考 点 。 

2) 在 PLC 扫描 程序 人 口 plel( ) 中 检测 回 参考 点 开关 是 否 已 到 ， 如 果 轴 碰 到 
回 参考 点 开关 ， 通 过 轴 控 制 字 * axis_ctrl (x) | AX_HOMF_SW 通知 系统 软件 ， 
否则 清 该 控制 字 位 。 

3) 在 PLC 扫描 程序 入 口 plc2( ) 中 检测 相关 轴 状 态 字 位 * axis_ stat (x) & 
AX_HOME_LAMP 来 判断 指定 轴 是 否 已 找到 零 位 ， 如 果 轴 已 完成 回 参考 点 ， 则 
点 亮 回 参 考点 指示 灯 ， 通 知 机 床 操作 员 相 关 轴 回 参考 点 完成 。 

例 : 




































































#define Speed_MAX 420 // 坐 标 轴 移 动 速度 最 大 值 
#define mode_ sel R [0] // 模 式 选 择 
#define axis_ sel R_c [1] // 轴 选择 
#define step_ mul R_i [2/2] ”// 步 进 倍率 
#define jog_ speed R [4] // 点 动 速率 
void manual ( ) // 手 动 方式 控制 处 理 函数 
| 
switch (mode_ sel) // 判 断 工作 模式 
| 
case MODE_ REF_ RETURN: // 回 参考 点 模式 

set_ axis_jog (0, 0); // 禁 止 X 轴 点 动 

set_ axis_jog (1, 0); // 禁 止 Y 轴 点 动 

set_ axis_jog (2, 0); // 禁 止 Z 轴 点 动 








// 如 果 进 给 保持 设 定 ( 进 给 保持 键 X1. 1 为 常 闭 点 ) 
if ( (X [1] &R [11] &R [21] &R [31] &2) = =0) 
| // 进 给 保持 键 被 按 下 ， 取 消 所 
有 轴 回 参考 点 
set_ axis_ home (0，0); // 取 消 X 轴 回 参 考点 
set_axis_ home (1,0); // 取 消 站 轴 回 参考 点 
set_ axis_ home (2,0); // 取 消 Z 轴 回 参考 点 





else // 否 则 
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/AX、Y、Z 轴 正点 动 的 输入 点 分 别 为 X2. 1 、X2. 3 、X2. 5 
让 (X [2] &R [12] & (~R [22]) & (~R [321]) 
CO0x02 ) 
set_axis_ home (0, 1); 
// 启 动 X 轴 回 参考 点 
让 (X [2] &R [12] & (~R [22]) & (~R [321]) 
CO0x08 ) 
set_axis_home (1, 1); 
// 启 动 Y 轴 回 参 考点 
i (X [2] &R [12] & (~R [22]) & (~R [321]1) 
人 0x20 ) 
set_axis_home (2, 1); 
// 启 动 Z 轴 回 参考 点 
| 


return; 


void plcl ( ) //PLC 扫描 入 口 函 数 1 


//X、Y、Z 轴 参 考点 开关 的 输入 点 分 别 为 X3. 3 、X3.4、X3.5 
ul =X [3] &R [13] &R [23]; 
u2=X [3] IR [13] | R [23]; 


证 (ul&Ox08) 

x*axis_ctrl (0) | = AX_HOME_ SW; //X 轴 参 考点 开关 
else ff ( (u2&0x08) = =0) 

* axis_ctrl (0) &="~"AX_ HOME_SW; 
if (ul&Ox10) 

x*axis_ctrl (1) | = AX_ HOME_SW; /A/YY 轴 参 考点 开关 
else ff ( (u2&0x10) = =0) 

*axis_ctrl (1) &=~"AX HOME_SW; 
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if (ul&0x20) 

x*axis_ctrl (2) | = AX_HOME_SW; //Z 轴 参考 点 开关 
else 证 ( (u2&0x20) = =0) 

*axis_ctrl (2) 人 = AX_ HOME_SW; 


// 记 住 输 入 信号 最 后 3 次 的 采样 值 
R_ui [30/2] =R_ui [20/2]; 
R_ui [32/2] =R_ui [22/2]; 


R_ui [20/2] =R_ui [10/2]; 
R_ui [22/2] =R_ui [12/2]; 





R_ui [10/2|] =X_ui [0/2|]; 
R_wi [12/2] =X_ui [2/2]; 











void plc2 ( ) /APLC 扫描 入 口 函 数 2 
| 





// 回 参考 点 指示 灯 人 处 理 ，X、Y、Z 轴 参 考点 指示 灯 分 别 是 Y1.4 、 


Y1.3、Y1.6 
Y [1] &="0x70; // 熄 灭 X、Y、Z 轴 回 参考 点 灯 
证 ( * axis_stat (0) &AX HOME_ LAMP) 
Y [1] 1 =0x10; /点 亮 X 轴 回 参 考点 灯 (输出 点 为 Y1.4) 
else 


Y [1] &="0x10;  // 灭 掉 X 轴 回 参 考点 灯 (输出 点 为 Y1.4) 
证 ( * axis_stat (1) &AX_ HOME_ LAMP) 


Y [1] 1 =0x20; /点 亮 Y 轴 回 参 考点 灯 (输出 点 为 Y1.5) 


else 











Y [1] &="0x20;  // 灭 掉 Y 轴 回 参考 点 灯 (输出 点 为 Y1.5) 








证 ( * axis_stat (2) &AX HOME_ LAMP) 

Y [1] 1 =0x40; /点 亮 Z 轴 回 参 考点 灯 (输出 点 为 Y1.6) 
else 

Y [1] &="0x40;  // 灭 掉 Z 轴 回 参 考点 灯 (输出 点 为 Y1.6) 





354 华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 








// 记 住 输 入 信号 最 后 3 次 的 采样 值 


R_ui 
R_ui 


R_ui 
R_ui 


R_ui 
R_ui 
| 


2. 机 床 轴 点 动 
点 动 控制 方式 下 ， 








[13072 
[13272 ] 


[12072 ] 
[12272 ] 


[11072 ] 
[11272 ] 








=R_ui 
=R_ui 


=R_ui 
=R_ui 


=X_ui 
=X_ui 


[12272 ] 


[11072 
[11272 ] 


[10072 
[10272 





[120/2]; 








当 操 作者 按 下 点 动 按键 时 ， 指 定 的 机 床 轴 就 开始 运动 ， 松 























开 点 动 按 键 ， 则 指定 的 机 床 轴 停 止 运动 。 机 床 轴 点 动 控制 通过 消 数 set_ axis_ jog() 
实现 。 该 函数 的 原型 为 : 


Void set_axis_jog ( 


int axis, 


// 点 动 轴 号 : 0 ~15 


int speed); // 点 动 速度 ， 单 位 : 内 部 脉冲 / 插 补 


周期 


在 PLC 程序 中 ， 点 动 控 制 的 主要 流程 为 : 
1) 在 手动 操作 点 动 方式 下 ， 根 据 面板 按键 、 波 段 开关 计算 点 动 速度 。 
2) 检测 点 动 按键 状态 ， 调 用 聘 数 set_ axis_ jog( ) 控 制 相 关机 床 轴 移 动 。 





例 : 


#define Speed_ MAX 





#define mode_ sel 


#define jog_ speed 


void manual ( ) 


| 


| 








420 // 坐 标 轴 移动 速度 最 大 修 调 值 


R [0] /模式 选择 





R [4] /点 动 速率 修 调 ， 最 大 140 





/手动 方式 控制 处 理 函 数 


Switch (mode_ sel) // 判 断 工 作 模 式 
case MODE_ JOG: // 点 动 模式 
// 计 算 X 轴 点 动 速度 


= (long) jog_ speed * ( * axis_ vmax (0)) /Speed 
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_MAX; 


if (X [2] &R [12] &R [22] &0x80) 
// 判 断 快 移 按键 状态 (输入 点 为 X2. 7) 





1 =3; 
Switch (X [2| &R [12| &R [22|] &0x06) 
/AX 轴 点 动 按键 状态 检测 





case 0x02 : [+X (输入 点 为 X2. 1) 
Sis 
break ; 
case 0x04 : //-X (输入 点 为 X2. 2) 
= 
break ; 
default : 
i =0; 
| 
set_ axis_jog (0, i); /人 X 轴 点 动 


/人 /计算 Y 轴 点 动 速度 
i = (long) jog_ speed x ( * axis_ vmax (1)) /Speed 
_MAX.; 


if (X [2] &R [12] &R [22] &0x80) 
// 判 断 快 移 按键 状态 (输入 点 为 X2. 7) 





1* =3; 
Switch (X [2] &R |12] &R [22|] &0x18) 
AAY 轴 点 动 按键 状态 检测 





case 0x08 : AA+Y (输入 点 为 X2.3) 
i=i; 
break ; 

case 0x10 : [上 -Y (输入 点 为 X2.4) 
i= -i; 
break ; 


default. 
i=0; // 点 动 速度 为 零 ， 即 停止 运动 
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| 
set_axis_jog (1, i); /人 Y 轴 点 动 


// 计 算 Z 轴 点 动 速度 
i = (long) jog_ speed * ( * axis_ vmax (2)) /Speed 
_ MAX.; 


证 (X [2] &R [12] &R [22] &0x80) 
// 判 断 快 移 按 键 状态 (输入 点 为 X2.7) 





1* =3; 
Switch (X [2] &R [12] &R [22] &0x60) 
//Z 轴 点 动 按 键 状态 检测 











case 0x20 : //+Z (输入 点 为 X2.5) 
让 在 
break ; 
case 0x40 : //-Z (输入 点 为 X2.6) 
全 让 
break ; 
default : 
i=0; // 点 动 速度 为 零 ， 即 停止 运动 


| 
set_ axis_jog (2, i); /AZ 轴 点 动 


return; 


| 
3. 机 床 轴 步 进 
机 床 轴 在 步 进 模式 下 时 ， 操 作者 每 按 一 次 步 进 按键 ,相关 轴 便 移动 指定 的 中 








离 ， 因 此 PLC 程序 必须 捕捉 步 进 按键 的 上 升 沿 (或 下 降 沿 ) 信号 。 机 床 轴 步 进 
功能 通过 函数 set_ axis_ step( ) 实现 。 该 函数 的 原型 为 : 




















Void set_axis_ step (int axis ， // 步 进 轴 号 : 0 ~ 15 
long displacement);  // 步 进 增 量 ,， 单位 : 内 部 脉 
冲 y 4 量 





在 PLC 程序 中 ， 步 进 控制 的 主要 流程 为 : 
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1) 在 手动 操作 的 步 进 模式 下 ， 根 据 面板 按键 、 波 段 开关 计算 步 进 轴 及 步 进 


























增 量 。 
2) 检测 步 进 按键 上 升 沿 脉冲 后 ， 调 用 一 次 函数 set_ axis_ step( ) ， 移 动 相 
关 轴 。 
例 : 
#define Speed_MAX 420 // 坐 标 轴 移动 速度 最 大 修 调 值 
#define mode_ sel R [0] // 模 式 选 择 
#define axis_ sel R_c [1 // 轴 选择 
#define step_ mul R_i [2/2| // 步 进 倍率 
#define jog_ speed R [4|] // 点 动 速率 修 调 ， 最 大 140 
void manual ( ) //[ 手 动 方式 控制 处 理 函 数 
| 
switch (mode_ sel) // 判 断 工 作 模 式 
| 
case MODE_ STEP. // 步 进 模 式 


switch (X [2] &R [12] 


& (*R [22]) & (~“R [32]) 





&OX7e) 
| // 根据 不 同 按 键 的 上 升 沿 信 号 进行 处 理 

case Ox02. AM/ +X 步 进 
set_ axis_ step (0, step_ mul); 
break ; 

case 0x04 : // -X 步 进 
set_axis_ step (0, -step_ mul); 
break ; 

case 0x08 : AM/+Y 步 进 
set_ axis_ step (1，step_mul) ; 
break ; 

case 0x10 AM/ -站 步 进 
set_ axis_step (1, -step_ mul); 
break ; 

case 0x20 //+Z 步 进 
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case 


| 


return; 


void plc2 ( ) 


| 

















//plc2( ) 中 X [100] 


类 推 





让 ( (R_ui [110/2] ==X_u |100/2] && R_ui [120/2|] 


_u [100/2]) 


11(R_ui [112/2] 


set_ axis_ step (2, step_ mul); 


break ; 


0x40 : // -2Z 步 进 


set_ axis_ step (2， 


break ; 


//PLC 扫描 入 口 函数 2 





_ui [102X2]) ) 


mode_sel = (auto_enable)? MODE_ AUTO. 0 ; 
// 确 认 当 前 工作 模式 非 自动 模式 


Switch (X_ui [100/2] &0xf0) 


case Ox00. 
case Ox10. 
case 0x20 : 
case Ox30. 
case Ox40. 
case Ox50. 


default : 


// 进 给 修 调 波段 开关 状态 处 理 


—step_ mul); 





// 通 过 软件 滤波 判断 X[0] ~X[3] 信 号 是 否 稳定 
即 对 应 X [0] 、X [101] 即 对 应 X [1] ， 以 此 


= =X_u [102/2] && R_ui [12272 ] 





// 进 给 修 调 指定 


feedover = 10 ; 
feedover =30 ; 
feedover =50; 
feedover = 80 ; 
feedover = 100 ; 
feedover = 140 ; 
feedover = 100 ; 


break ; 
break ; 
break ; 
break ; 
break ; 
break ; 


= 入 


= 入 
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| 
mode_ sel = (auto_enable)? MODE_ AUTO. 0; 


/A 确认 当前 工作 模式 非 自动 模式 





// 取 工作 方式 
switch (X [100] &R [110] &0xf) 
/判断 工作 模式 波段 开关 的 状态 


case 0. // 自动 方式 
* ch_cetl (0) & = -CH_ SGL_ BLK.; 
mode_sel = (auto_enable)? MODE_ AUTO. 0; 





break ; 

case 1] : // 单 段 方式 
xch_etrl (0) | = CH_ SGL_ BLK; 
mode_sel = (auto_enable)? MODE_ AUTO. 0; 
break ; 

case 2. /7 点 动 方式 
mode_sel = MODE_JOG ; 
break ; 

case 3 : // 步 进 方式 
mode_ sel = MODE_ STEP.; 
break ; 

case 4: // 回 参考 点 方式 
mode_ sel = MODE_ REF_ RETURN; 
break ; 

case 5. // 手 动 攻 丝 
mode_ sel = MODE_ JOG; 
break ; 

default. 


mode_ sel =0; 


| 
if ( (X [100] &R [110] &oxfo) && (mode_sel = =MODE_STEP) ) 


/判断 是 否 为 步 进 模式 





Switch (X [100] &R [110] &0x{0) 
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// 判 断 步 进 增 量 倍 率 波段 开关 的 状态 





case Ox10.: step_ mul =1; break ; 
case 0x20: step_ mul = 10 ; break ; 
case 0x30: step_mul =100; break; 
case 0x40: step_ mul = 1000; break ; 
case 0x50: step_ mul = 1000; break ; 
default: step_ mul =100; break ; 


| 
4. 机 床 轴 直 线 运动 
除 点 动 、 步 进 等 方式 外 ，PLC 还 提供 了 如 下 控制 轴 运 动 的 函数 ， 以 便 使 用 : 
1) 设置 轴 移 动 指定 距离 及 速度 。 








void set_axis_move ( int axis, // 轴 号 : 0 ~15 
long displacement, // 移 动 距 离 增 量 
int speed ) ; // 移 动 速度 ， 单 位 :内 部 脉冲 
/ 插 补 周期 
2) 设置 轴 移 动 的 目的 地 及 速度 。 
void set_axis_ moveto ( int axis, // 轴 号 : 0 ~15 
long position, // 移 动 的 目的 地 ， 绝 对 坐标 
int speed ) ; // 移 动 速度 ， 单 位 : 内 部 脉冲 
/ 插 补 周期 


3) 停止 机 床 轴 运 动 。 
要 停止 机 床 相关 轴 运 动 ， 在 PLC 程序 中 ,调用 set_ axis_ stop( ) 即 可 。 该 函 
数 的 原型 定义 为 : 
Void set_axis_ stop (jnt axis ) ; //axis: 轴 号 ，0 ~ 15 
5. 机 床 辅助 功能 
机 床 辅助 功能 指 M 指令 。M 指令 分 为 两 类 : 一 类 用 于 控制 加 工 G 代码 程序 
的 进程 ， 例 如 M00、M01、M30、M99 等 ， 主 要 由 系统 软件 处 理 ; 一 类 用 于 控制 
机 床上 的 辅助 机 构 ， 例 如 M03 、M04 、M05 、M07、M09 等 ,通常 由 PLC 程序 
处 理 。 
PLC 编程 示例 如 下 : 
void exec_M (int ch) /A/M 指令 处 理 函 数 ， 应 该 在 init 
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unsigned den ; 


证 (mac_ lock() | 


| 


| mst_ lock( )) 


mod_M_code (ch) = 


return; 


Nl 


9 


den= *ch_stat (0) &CH_ DEN; 
Switch (mod_ M_code (ch)) 


| 


case 3 : 
spdl_ ctrl = 1 ; 


让 (spdl_ stat = = spdl_ ctrl) 


mod_M_code (ch) = -1; 
return; 

case 4: 
spdl_ctrl =2; 


让 (spdl_ stat = = spdl_ ctrl) 


( ) 函数 的 前 面 


// 机 床 锁 住 或 MST 锁 住 


//M 指令 完成 




















// 通 道 是 否 处 于 停止 运动 状态 
A/ 判断 M 指令 代码 号 











//M03 指令 一 一 主轴 正 转 

// 置 主轴 正 转 命令 ， 有 具体 过 程 
在 主轴 控制 函数 中 实现 

// 主 轴 状 态 等 于 主轴 控制 指令 
// 通 知 系统 M 指令 执行 完成 ， 
可 继续 执行 下 一 条 指令 

















/AAM04 指令 一 一 主轴 反 转 
// 置 主轴 反 转 命令 ,具体 过 程 
在 主轴 控制 函数 中 实现 
// 主 轴 状 态 等 于 主轴 控制 指令 
































mod_M_code (ch) = -1; /通知 系统 M 指令 执行 完成 ， 
可 继续 执行 下 一 条 指令 

return; 

case 5 : /AM05 指令 一 一 主轴 停止 

if (den = =0) // 通 道 没有 停止 运动 ， 避 免 加 

工 过 程 中 停止 主轴 
return ; 
msthold_dis (ch) | =CH_M_HDIS; 


// 置 M 指令 忙 , 待 主轴 停止 后 ， 再 清 之 


spdl_ ctrl =0; 








// 置 主轴 停止 命令 ,具体 过 程 在 主轴 控 


制 函数 中 实现 
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break ; 
case 7 : /A/M07、M08 指令 一 一 冷却 液 开 
case 8 : 
Y [2] 1 =0x08;”// 冷 却 液 开 (输出 点 为 Y2.3) 
break ; 
case 9 : //M09 指令 一 一 冷却 液 关 
Y [2] &="0x08;”// 冷 却 液 停 (输出 点 为 Y2.3) 
break ; 
| 
mod_M_code (ch) = -1; /通知 系统 M 指令 执行 完成 ， 可 继续 
执行 下 一 条 指令 
| 
void init (void ) // 系 统 初始 化 函数 


| 
set_ mst_func (0, 'M', exec_ M); 
// 设 置 辅助 功能 M 指令 的 响应 处 理 函 
数 名 


| 


6. 机 床 轴 运 动 状态 获取 
在 PLC 程序 中 ， 可 能 会 需要 判断 某 些 轴 是 否 正 在 运动 、 取 轴 的 当前 绝对 位 
置 等 。 系 统 提供 了 如 下 函数 供 PLC 使 用 : 
1) 取 指 定 轴 当 前 位 置 : 
long get_axis_pos (int axis ) ; // 轴 号 : 0 ~15 
返回 值 为 指定 轴 当 前 位 置 的 绝对 坐标 ， 单 位 为 内 部 脉冲 当量 ， 一般 为 lpm。 
2) 判断 指定 轴 是 否 停 上 上 : 
int get_ axis_ den (int axis); // 轴 号 : 0 ~15。 
// 该 函数 返回 1 表示 指定 轴 已 停止 运动 ， 返 回 0 表示 轴 正 在 移动 。 
7. 辅助 指令 响应 函数 及 其 初始 化 
数控 系统 在 自动 运行 过 程 中 碰 到 辅助 指令 M、S、T、B 时 ,将 向 PLC 发 送 
M、S、T、B 指令 信号 ， 并 且 调 用 相应 的 响应 函数 ， 等 待 PLC 给 出 动作 完成 的 应 
答 信号 。M、S、T 指令 较 常 见 。 
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1) PLC 向 数控 系统 给 出 应 答 信号 有 两 种 方式 : 

(DPLC 在 完成 所 有 相应 动作 后 再 给 出 应 管 信号 。 

(DPLC 记录 下 相应 指令 后 马上 给 出 应 答 信号 ， 然 后 再 执行 相应 动作 。 

2) M、S、T、B 指令 的 响应 函数 名 必须 在 PLC 初始 化 函数 init( ) 中 调用 孙 
数 set_ mst_ func( ) 来 指定 (如 有 果 不 指定 ， 系 统 将 对 M、S、T、B 指令 不 作 实 际 
处 理 ， 而 直接 标记 为 完成 ) ， 该 函数 的 原型 定义 为 : 















































void set_mst_func ( int ch, // 通 道 
char name, // 指 令 类 型 M、S、 
T、B 


void ( * mst_ func) (int) ) ; A/ 响应 函数 地 址 
PLC 辅助 指令 的 初始 化 示例 如 下 : 


void exec_ M (int ch) | mod_M_code (ch) = -1; | 

/AM 指令 处 理 函 数 ( 未 编写 实际 功能 
void exec_S (int ch) | mod_S_code (ch) = -1;| 

//S 指令 处 理 函数 (未 编写 实际 功能 
void exec_T (int ch) | mod_T_code (ch) = -1; |】 

/LT 指令 处 理 函 数 ( 未 编写 实际 功能 
void exec_B (int ch) | mod_B_code (ch) = -1; | 

//B 指令 处 理 函 数 (未 编写 实际 功能 





void exec_ MST_ mod (int ch) | ;| 
void init (void) // 系 统 初 始 化 程序 
| 
set_mst_ func (0，'M'，exec_M) ; /指定 机 床 辅助 功能 M 指令 响 
应 函数 名 : exec_ M() 
set_ mst_ func (0，'$'，exec_S); /指定 主轴 速度 功能 $ 指令 响应 
函数 名 : exec_S() 
set_mst_func (0，'T'，exec_T); /指定 刀 库 功能 工 指令 响应 于 
数 名 : exec_T() 
set_mst_ func (0，'B'，exec_B); /指定 B 指令 响应 函数 名 : exec 
_B() 
set_ mst_ func (0, E', exec_ MST_ mod); 
AAMST 模 态 指令 响应 函数 设置 





| 
3) 访问 辅助 指令 模 态 值 。 对 于 M、S、T、B 的 当前 命令 值 ， 即 数控 加 工程 
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序 传递 过 来 的 辅助 指令 ，PLC 程序 可 通过 如 下 宏 进 行 访问 : 
#define ch_M_code (x) (F_i[ (x) x*20+164|]) 
// 通 道 当 前 的 M 指令 
#define ch_S_code (x) (F_i[ (x) x*20+167| 
// 通 道 当前 的 S 指令 

#define ch_T_code (x) (F_i[ (x) x*20+165|]) 

// 通 道 当前 的 了 指令 
#define ch_B_code (x) (F_i[ (x) *20+166| 
// 通 道 当前 的 B 指令 
其 中 宏 参 数 x 表示 通道 号 ， 其 值 可 为 0、1、2、3， 即 系统 最 大 可 有 4 个 












































一 上 















































4) 在 PLC 程序 中 控制 系统 辅助 指令 模 态 值 与 系统 应 答 。PLC 程序 可 以 更 改 
数控 系统 的 M、S、T、B 模 态 值 ， 即 向 数控 系统 发 送 辅助 指令 或 其 运行 情况 。 具 
体 实现 是 对 宏 ch_ mst_ mod (ch，x) 进行 赋值 。 为 了 便于 记忆 ， 系 统 提供 了 如 
下 宏 对 辅助 指令 进行 控制 : 















































#define mod_M_code (ch) (*ch_ mst_mod (ch, 0)) 
// 通 道 当 前 的 M 指令 模 态 值 

#define mod_S_code (ch) (x*ch_ mst_mod (ch, 1)) 
// 通 道 当 前 的 S 指令 模 态 值 

#define mod_T code (ch) (x*ch_ mst_mod (ch, 2)) 
// 通 道 当 前 的 工 指令 模 态 值 

#define mod_B_code (ch) (x*ch_mst_mod (ch, 3)) 
// 通 道 当 前 的 B 指令 模 态 值 
其 中 宏 参数 ch 表示 通道 号 ， 其 值 可 为 0、1、2、3， 即 系统 最 大 可 有 4 个 





























通道 M、S、T、B 指令 的 PLC 应 答 指 的 是 : 当 执 行 “ * ch_ mst_ mod (ch， 
x) = -1” 后 ,数控 系统 将 认为 相关 辅助 指令 执行 完毕 ， 并 自动 继续 执行 下 一 



































条 数控 加 工 指令 。 如 语句 “mod_M_ code (0) = -1” 表 示 0 通道 当前 M 指令 
已 执行 完毕 ， 数 控 系 统 将 自动 运行 下 一 条 指令 。 
但 如 果 在 这 里 前 置 标志 “>* msthold_ dis (ch) | =CH_M_HDIS”， 也 可 让 


数控 系统 继续 等 待 ， 直 到 PLC 清 掉 该 标志 。 

因此 ，PLC 一 定 要 在 相关 辅助 指令 执行 完 后 ， 才 能 将 对 应 的 模 态 变量 值 赋值 
为 四 -1 ”。 

值得 说 明 的 是 ， 如 果 M、S、T、B 指令 同时 在 一 段 程序 中 出 现 ， 系 统 会 等 待 
所 有 辅助 指令 执行 完成 才 继续 往 下 执行 。 
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8. 主轴 控制 

一 般 主轴 转动 及 转速 的 命令 可 在 数控 自动 加 工时 由 M 指令 和 S 指令 指定 ， 
也 可 由 手动 控制 方式 指定 。 值 得 注意 的 是 ， 主 轴 从 开始 启动 运转 到 均 速 转动 需要 
一 段 时 间 ， 为 了 保证 加 工效 果 ，PLC 应 做 一 定 的 延 时 处 理 。 

PLC 主轴 控制 的 具体 编程 实现 可 分 如 下 几 步 进行 : 

1) 设立 若干 中 间 寄 存 器 R 变量 记录 当前 主轴 状态 、 当 前 主轴 命令 、 主 轴 转 
动 延 时 等 状态 值 ， 并 在 初始 化 函数 init( ) 中 将 其 初始 化 为 零 。 

2) 对 于 机 床 自 动 运 行 ， 应 该 在 M、S 指令 响应 函数 中 ,根据 相关 M、S 指 
令 设置 主轴 控制 命令 字 。 

3) 对 于 机 床 手动 操作 ， 应 该 在 手动 控制 函数 中 ， 如 mannual( ) ， 根 据 相 关 
按键 和 波段 开关 状态 发 出 主轴 控制 命令 字 。 

4) 编写 主轴 控制 模块 函数 ， 如 spindle( ) ,根据 主轴 控制 命令 字 / 状 态 字 的 
值 控制 主轴 ， 并 在 适当 时 机 向 数控 系统 发 出 应 答 信 号 。 

5) 在 plel( ) 荫 数 中 ， 调 用 主轴 控制 函数 spindle( )。 























例 : 
#define spdl_ ctrl R [40|] // 主 轴 控 制 / * 1: FWD, 2: RVS, 4: 
ORD x*/ 
#define spdl_ stat R [41|] // 主 轴 状 态 
#define spdl_dwell R [42] // 主 轴 延 时 
void manual ( ) // 手 动 方式 控制 处 理 函 数 





| 





// 手 动 主轴 控制 (主轴 正 转 、 反 转 、 停 止 按 键 的 输入 点 分 别 为 X1. 2、 
X1.3、X1.4) 
// 主 轴 正 转 、 反 转 按键 为 和 常 开 连接 ， 主 轴 停 止 按 键 为 常 闭 连接 

switch (X [1] &R [11] &R [21] &R [31] &0x1C) 
// 判 断 主轴 控制 按键 的 状态 











| 


case 0xl4: 
证 (spdl_ctrl = =0) 
spdl_ ctrl =1; // 主 轴 控 制 字 置 为 主轴 正 转 
break ; 


case Oxl8. 
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if (spdl_ctrl = =0) 


spdl_ ctrl =2; // 主 轴 控 制 字 置 为 主轴 反 转 
break ; 
case 0x00 : 
spdl_ctrl =0; // 主 轴 控 制 字 置 为 主轴 停止 
break ; 
| 
| 
void spindle (void ) // 主 轴 控 制 函 数 
| 
unsigned i; 
if (spdl_ dwell) // 如 果 主 轴 延 时 大 于 0， 表 示 主 轴 
正在 改变 运行 状态 
| 
spdl_ dwell - -; // 减 少 主 轴 延 时 ， 继 续 等 待 主轴 完 
成 运行 状态 改变 


return; 
| 
证 (spdl_ctrl! = (spdl_ stat&0x7f)) 
// 主 轴 控 制 字 与 状态 字 不 同 : 出 现 
了 新 的 主轴 指令 





spdl_ stat = spdl_ ctrl | 0x80; /主轴 状态 字 置 为 与 控制 字 相 同 ， 
// 同 时 高 位 标记 为 1， 表示 需要 


延 时 
if (spdl_ ctrl) 
spdl_ dwell =32; // 延 时 32 个 PLC 扫描 周期 
| 
else 
spdl_ stat = spdl_ ctrl; // 主 轴 就 绪 


/人 /主轴 保护 〈 正 转 输 出 点 为 Y2. 1， 反 转 输 出 点 为 Y2. 2) 
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if (Y [2] &0x02) 























Y [2] &="0x04; // 若 主轴 正 转 ， 禁止 反 转 
else if (Y [2] &0x04) 
Y [2] & =-0x02; // 若 主轴 反 转 ,禁止 正 转 
else 
Y [2] & =-0x06; // 取 消 正 转 和 反 转 
switch (spdl_ ctrl) /判断 主轴 控制 字 
| 
case 1.: // 主 轴 正 转 
Y [2] & = 才 ; // 清 主轴 反 转 控制 的 开关 量 信和 号 
Y [2] 1 =2; // 输 出 主轴 正 转 控制 的 开关 量 信 
号 Y2.1 
break ; 
case 2 : // 主 轴 反 转 
Y [2] & =2; // 清 主轴 正 转 控制 的 开关 量 信和 号 
Y [2] 1 =4; // 输 出 主轴 反 转 控制 的 开关 量 信 
号 Y2.2 
break ; 
case 0 : // 主 轴 停 止 
default: 
Y [2] & =-6; // 清 主轴 正 转 、 反 转 控制 的 开关 量 
言 号 Y2. 1 、Y2. 2 
break ; 
| 
| 
void exec_M (int ch) // 机 床 自动 运行 时 ， 由 M 指令 设置 


主轴 运行 控制 字 


unsigned den ; 


证 (mac_ lock()1 | mst_ lock()) 
/机 床 锁 住 或 MST 锁 住 
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mod_M_code (ch) = -1; AM 指令 完成 


return ; 


Switch (mod_M_code (ch) ) 
| 


case 3 : /A/M03 指令 一 一 主轴 正 转 
spdl_ctrl =1; // 置 主轴 正 转 命令 ， 具 体 实现 在 主 
轴 控 制 函 数 中 执行 
这 (spdl_ stat = =spdl_ctrl) ”// 若 主轴 状态 等 于 主轴 控制 
mod_M_code (ch) = -1; 
[AM 指令 执行 完成 ， 可 继续 执行 下 
一 条 指令 
return ; 
case 4: //M04 指令 一 一 主轴 反 转 
spdl_ctrl =2; // 署 主轴 反 转 命令 ， 具 体 实 现在 主 
轴 控 制 函数 中 执行 


i (spdl_ stat = = spdl_ ctrl) 
// 若 主轴 状态 等 于 主轴 控制 




















mod_M_ code (ch) = -1; 
/AM 指令 执行 完成 ， 可 继续 执行 下 
一 条 指令 
return; 
case 5 : /A/M05 指令 一 一 主轴 停止 
if (den = =0) // 通 道 没 有 停止 运动 ， 例 如 ， 某 进 
给 轴 正 在 减速 停止 中 
return ; 
msthold_dis (ch) | =CH_M_HDIS; 
// 置 M 指令 忙 ， 等 待 主轴 停止 后 再 
清 之 
spdl_ ctrl =0; // 置 主轴 停 命令 ,具体 实 现在 主轴 
控制 函数 中 执行 


break ; 
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mod_ M_code (ch) = -1; // 若 为 无 效 M 指令 ， 则 M 指令 执 
行 完 成 
| 
void plecl ( ) //PLC 扫描 入 口 函 数 1 
| 
spindle( ); // 调 用 前 面 的 主轴 控制 函数 
| 
刀 库 控制 

















刀 库 表 信 息 通 常 存放 在 断 点 保护 区 B 寄存 器 的 开始 部 份 。 
刀 库 的 容量 可 通过 下 述 宏 进行 读 写 访问 : 
#define tot_mag_ pos( ) (B_ui) /7/ 刀 座 数 
刀 座 中 的 刀 号 可 通过 下 述 宏 进 行 读 写 访 问 : 
#define cutter_in_mag (x) (B_i+l+ (x)) 
// 刀 座 中 的 刀具 号 ,x 为 刀 
座 号 
思 座 0 通常 指 主轴 涉 ， 因 此 ， 总 的 刀 座 数 应 为 “ 刀 库 刀 座 数 +1”。 在 PLC 
初始 化 时 ， 可 根据 实际 刀 座 数 对 刀 库 容量 进行 赋值 ， 如 
x* tot_mag_ pos() = 32 +1; // 刀 库容 量 为 32 把 刀 
当 刀 库 表 改 变 后 ，PLC 可 设置 系统 控制 字 sys_ ctrl( ) : 
*sys_ctrl() | = SYS_SAVE_BBUF; 
设置 后 让 数控 系统 软件 立即 保存 刀 库 表 ( 断 点 保存 区 ) 的 内 容 到 电子 盘 或 
磁盘 。 
有 了 以 上 的 准备 ， 便 可 使 用 如 下 也 数 对 刀 库 表 进 行 操作 (查找 刀具 、 设 置 
刀 座 刀具 号 、 保 存 刀 库 表 信息 等 ) : 
// 在 刃 座 中 查找 某 刀 有 具 的 位 置 
// 返回 值 : <0 表示 没有 找到 刀具 ，> =0 表示 指定 刀具 的 刀 座 号 
int seek_ cutter (int +) Xxx ts 指定 的 力 具 号 
| 

































































int i; 
/7 对 刀 座 中 的 所 有 刀 座 刀具 进行 查找 
for (i=0; i< *tot_ mag_pos(); i++) 


| 


lL 
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证 (x*cutter_in_mag (i) = =t) 
return i; 


| 


return -1; 


/7 设置 刀 座 所 放 刀 具 的 刀具 号 
Void set_ cutter (int p, intt)  //p: 刀 座 号 ; t: 刀具 
| 


* cutter_in_mag (p) = ti 


由 


// 保存 刀 库 表 信 息 
void save_ cutter_ info( ) 


| 





* sys_ctrl() | = SYS_SAVE_ BBUF.; 
| 
10. 断 电 保护 区 的 使 用 
断 电 保护 区 B 寄存 器 〈 共 100 个 字 ) 可 根据 PLC 应 用 需要 保存 任何 用 户 定 
义 的 信息 。 当 PLC 更 改 了 B 寄存 器 内 容 后 ， 如 前 所 述 ， 采 用 下 列 方式 设置 系统 
控制 字 sys_ctrl( ) : 
*sys_ctrl() | = SYS_SAVE_BBUF; 
让 数控 系统 立即 保存 断 点 保存 区 的 内 容 到 电子 盘 或 磁盘 。 
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10.1.1 安全 告示 


1. 

中 
Gy 
OS 
SO 
OS 
中 
中 
2. 

中 


OS 


SO 
SO 


运输 与 储存 

本 产品 必须 按 其 重量 正确 运输 。 

堆放 产品 不 可 超过 规定 数量 。 

不 可 在 产品 上 攀 和 候 或 站 立 ， 也 不 可 在 上 面 放置 重 物 。 

不 可 用 与 产品 相连 的 电缆 或 器 件 对 产品 进行 拖 动 或 搬运 。 
前 面板 和 显示 屏 应 特别 防止 碰撞 与 划 伤 。 
储存 和 运输 时 应 注意 防潮 。 

经 超过 限定 时 间 ， 请 及 时 与 生产 厂家 联系 。 














_ 狐 入 单元 与 虹 动 单元 的 机 壳 提 防水 设计 ， 产品 应 安装 在 电 柜 中 无 雨 淋 和 
直接 日 晒 的 地 方 。 

产品 与 控制 柜 机 壳 或 其 他 设备 之 间 ， 必 须 按 规定 留 出 间 阶 。 

产品 安装 、 使 用 应 注意 通风 良好 ， 避 免 可 燃气 体 、 研 磨 液 、 油 雾 、 铁 粉 
等 腐蚀 性 物质 的 侵袭 ， 避 免 让 金属 、 机 油 等 导电 性 物质 进入 其 中 。 

不 可 将 产品 安装 或 放置 在 易 燃 易 爆 物品 附近 。 

产品 安装 必须 牢固 、 无 振动 。 安 装 时 ， 不 可 对 产品 进行 抛掷 或 敲 击 ， 不 
能 对 产品 有 任何 撞击 或 机 械 负载 。 

















3. 接线 


中 
中 


中 


参加 接线 与 检查 的 人 员 ， 必 须 具 有 完成 此 项 工作 的 能 

系统 采用 三 相 四 线 供 和 必须 可 靠 接地 ， 接地 电阻 应 小 于 49。 切 
勿 使 用 中 性 线 代 将 地 线 ， 否 则 可 能 会 因 受 干扰 而 不 能 稳定 正常 地 工作 。 
接线 必须 正确 、 牢 固 ， 否 则 可 能 产生 误 动作 。 

数控 单元 到 进 给 驱动 单元 的 位 置 给 定 控 制 信和 号 电 统 、 位 置 传 感 带 到 进 给 
驱动 单元 和 数控 单元 的 位 置 反馈 电缆 ， 均 不 要 通过 端子 和 搬 头 进行 转 
接 ， 否 则 可 能 因 易 受 干扰 而 不 能 正常 工作 。 
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任何 一 个 接线 插头 上 的 电压 值 和 正 负 (+ 、- ) 极 性 ， 必 须 符合 说 明 
书 的 规定 ， 和 否则 可 能 发 生 短路 或 设备 永久 性 损坏 等 故障 。 

受 数控 单元 PLC 输出 信号 控制 的 直流 继电器 上 的 电 涌 吸 收 续 流 二 极 管 ， 
必须 按 规 定 方向 〈 见 图 10-1) 连接 ， 否则 可 能 损坏 数控 单元 相关 接口 








电路 。 

在 插 拔 插头 或 扳 动 开关 前 ， 手 指 应 保持 干燥 ， 以 防 Ee 
触电 或 损坏 数控 单元 。 

连接 电线 不 可 有 破损 ， 不 可 受 拼 压 ， 否 则 可 能 发 生 

漏电 或 短路 。 图 10-1 ” 续 流 二 
不 能 带电 插 拔 插头 或 打开 产品 外 壳 。 极 管 的 连接 


4. 运行 与 调试 


中 


© 


© ©6060 


© O 


运行 前 应 先 检查 参数 设置 是 否 正确 ,错误 设 定 会 使 机 器 发 生意 外 
动作 。 

参数 的 修改 必须 在 参数 设置 允许 的 范围 内 ， 超 过 允许 的 范围 可 能 会 导致 
运转 不 稳定 及 损坏 机 器 的 故障 。 

检查 进 给 电动 机 的 电缆 与 码 盘 线 是 否 一 一 对 应 。 








石 


. 使 用 


使 用 人 员 必 须 具 备 能 胜任 本 项 工作 的 能 

搬入 电源 前 ， 确 保 开 关 在 断 电 的 位 置 上 ， 避 免 偶 然 启 动 。 

进行 电气 设计 时 ， 应 考虑 数控 单元 的 急 停 按钮 能 在 系统 发 生 事故 时 ， 切 
断 进 给 、 主 轴 及 其 他 移动 部 件 的 动力 电源 或 使 能 信号 。 

在 设计 或 修改 PLC 程序 时 ， 应 注意 在 复位 报警 信号 之 前 ， 必 须 确认 运 
行 信号 已 经 关 断 。 例 如 ， 在 复位 主轴 报警 信号 时 ， 应 保证 主轴 旋转 控制 
信号 是 关闭 的 。 

不 可 对 设备 进行 改装 。 

为 避免 或 减少 电磁 干扰 对 数控 单元 的 影响 ， 进 行 电气 设计 时 ， 请 参考 
5.8 节 电 磁 兼 容 设计 相关 内 容 。 

系统 附近 如 有 其 他 电子 设备 ， 则 可 能 产生 电磁 干扰 ， 应 接 入 一 个 低 通 滤 
波 器 ， 以 削弱 其 影响 。 

不 可 对 系统 频繁 通 、 断 电 。 停 电 或 断 电 后 ， 寿 需 重新 通电 ， 间 隔 时 间 至 
少 为 3 min。 

操作 时 ， 操 作者 应 保持 手指 和 干燥、 清洁、 无 油污 。 建 议 用 户 保留 操作 面 
板 上 的 透明 保护 薄膜 。 

按键 操作 时 ， 用 力 不 可 过 狐 、 过 大 。 严 禁 采 用 工件 、 扳 手 、 螺 钉 旋 具 等 
尖 、 硬 物品 敲 击 键盘 。 
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@ 设备 运行 时 ， 操 作 人 员 不 得 离开 设备 。 

6. 维修 

| 在 检修 、 更 换 和 安装 元 器 件 前 ， 必 须 切断 电源 。 

”发生 短路 或 过 载 时 ， 应 检查 并 排除 故障 后 ， 方 可 通电 运行 。 

”发 生 警 报 后 ， 必 须 先 排除 事故 ， 方 可 重新 启动 。 

Q 系统 受 损 或 零件 不 全 时 ， 不 可 进行 安装 或 操作 。 

”由 于 电解 电容 器 老化 可 能 会 引起 系统 性 能 下 降 ， 为 了 防止 由 此 而 引发 故 
障 ， 在 通常 环境 下 应 用 时 ， 电 解 电 容器 最 好 每 10 年 更 换 一 次 。 

7. 废品 处 理 

中 ”将 废品 作为 普通 工业 废品 处 理 。 

8. 一 般 说 明 

”产品 投入 使 用 时 ， 必 须 按照 产品 说 明 书 的 要 求 ， 将 羡 板 和 安全 防护 安装 
好 ， 并 按照 产品 说 明 书 的 规定 进行 操作 。 

中 ”应 仔细 阅读 第 5 章 有 关 电 气 设计 的 小 节 中 针对 各 部 分 提出 的 注意 事项 。 


10.1.2 开 箱 检查 


1. 打开 包装 后 应 进行 的 步骤 

1) 确认 是 否 是 您 所 购买 的 产品 。 

2) 检查 产品 在 运输 途中 是 否 有 损坏 。 

3) 对 照 清单 ， 确 认 各 部 件 、 附 件 是 否 齐 全 ， 有 无 损伤 。 

4) 如 存在 产品 不 符 、 缺 少 附件 或 运输 损坏 等 情况 ， 请 及 时 与 生产 三 家 
联系 。 

2. 核查 产品 型 号 

请 参照 本 章 10. 2 节 对 照 产品 型 号 编号 说 明 ， 核 查 产 品 型 号 。 数 控 单 元 型 号 
编号 说 明 如 图 10-2 所 示 。 


数控 单元 型 号 编号 说 明 : 








HNC -21 MD "= 32 二 64 


世纪 星系 列 应 用 类 型 内 存 容量 存储 器 容量 
HNC-21: 普及 型 数控 单元 | |M: 铣削 类 单位 : MB 单位 


HNC-22: 功能 型 数控 单元 | |T: 车 前 类 


进 给 轴 控 制 接口 类 型 
器 类 型 
D: 脉 溃 ， 用 于 脉冲 式 伺服 或 步 进 驱动 单元 | | 国生 地 和 


H: 高 容量 电子 盘 
图 10-2 ”数控 单元 型 号 编号 说 明 (以 HNC-21/22 系列 数控 单元 为 例 ) 
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10.1.3 部 件 结构 


帅 挂 、 操 作 台 、 电 柜 等 相关 结构 设计 所 需 尺 寸 信 息 ， 请 参照 本 章 10. 3 节 ， 
部 件 结构 举例 如 图 10-3 所 示 。 
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图 103 部 件 结构 (以 HNC-21/22 系列 数控 单元 为 例 ) 
a) HNC-21 系列 数控 单元 b) HNC-22 系列 数控 单元 








10.1.4 安装 形式 


吊 挂 、 操 作 台 、 电 控 柜 的 设计 必须 考虑 接口 插 接 、 维 修 的 空间 ， 并 保留 足够 
的 散热 空间 。 在 设计 电 柜 时 ， 应 注意 下 列 内 容 : 

1) 数控 单元 的 背面 与 电 柜 壁 之 间 留 有 至 少 100mm 的 间隙 ， 以 便 插 接 与 数控 
单元 相连 的 电缆 ， 同 时 便于 电 柜 内 的 空气 流通 和 散热 ， 如 图 10-4 所 示 ， 

2) 驱动 单元 的 安装 形式 如 图 10-5、 图 10-6 所 示 。 

3) 电 柜 的 结构 必须 达到 IP54 或 更 高 的 防护 等 级 ， 特 别 注意 下 列 要 求 : 
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(以 HSV-160 系列 伺服 驱动 单元 为 例 ) 
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AC SRRVO AC SRRVO 
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Be HSV 160-020 Be HSV 160-020 
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图 10-6 多 台 驱 动 单元 安装 形式 示意 图 (以 HSV-160 系列 伺服 驱动 单元 为 例 ) 
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(DD 制造 电 柜 的 材料 应 能 承受 机 械 、 化 学 和 热 应力 以 及 正常 工作 中 碰 到 的 湿度 
影响 。 

@ 在 电 柜 门 等 接 颖 处 ， 应 贴 密封 条 ， 密 封 所 有 缝隙 。 

3 电缆 入 口 应 密封 ,同时 在 现场 应 容易 再 打开 。 

(采用 风扇 或 热 交 换 融 等 对 电 柜 散热 和 对 流 空气 。 

@ 若 采用 风扇 散热 ， 在 进 风 /出 风口 必须 使 用 空气 过 滤 网 。 

@ 防 止 灰 侍从 散热 孔 进 入 。 灰 侍 、 切 削 液 或 雾 可 能 从 微小 颖 隙 和 进 风 / 
出 风口 进入 产品 ， 依 附 在 电路 板 上 ， 影 响 散 热 、 使 绝缘 老化 ， 从 而 导致 故 
障 ， 因 而 需 注 意 通风 孔 侧 的 环境 和 空气 流向 ， 流 出 气体 应 该 朝向 污染 源 ， 如 
图 10-7 所 示 。 





























人 一 





机 床 加 工 侧 








[= 


图 10-7 机 柜 设 计 空 气流 向 示意 图 








4) 电 柜 内 部 温度 应 不 高 于 50% ， 否 则 ， 应 采用 更 有 效 的 散热 措施 。 

5) 数控 单元 面板 必须 安装 在 冷却 液 和 其 他 液体 直接 溅 射 不 到 的 地 方 。 

6) 减少 电磁 干扰 ， 使 用 50V 以 上 直流 或 交流 供电 的 部 件 和 电缆， 应 尽量 与 
言 号 电缆 、 数 控 单 元 保留 100 mm 以 上 的 距离 。 

7) 设计 时 应 考虑 将 产品 安装 在 易于 调试 、 维 修 的 地 方 。 


10.1.5 环境 要 求 


1. 气候 环境 

1) 环境 温度 : 0 ~40Y 。 

2) 相对 湿度 : 30% ~95% (无 冷凝 水 )。 

3) 大 气压 强 : 86 ~ 106kPa。 

2. 海拔 

在 海拔 1000m 以 下 均 能 正常 工作 。 

3. 运输 和 存放 

在 -40%C ~ +55 人 温度 范围 内 运输 和 存放 ， 并 能 经 受 温度 高 达 70%C 、 时 间 
不 超过 24h 的 短期 运输 和 存放 。 但 应 采取 防潮 、 防 振 和 抗 冲 击 措施 ， 以 免 损 坏 
产品 。 
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4. 机 械 环境 

应 尽量 远离 振 源 安 装 或 采取 附加 措施 ， 以 防止 振 劲 、 冲 击 和 碰撞 的 不 良 影 
啊 。 如 果 只 能 安装 在 振 源 附近 ， 必 须 采取 措施 保证 以 防 引起 共振 ， 且 控制 振幅 必 
须 小 于 0. 05mm 〈 频 率 范 围 : 5 ~55 Hz) 。 

5. 环境 污染 

在 运输 、 存 放 和 使 用 时 ， 应 采取 措施 避免 强 微波 辐射 和 强 电 磁 干 扰 。 防 止 超 
量 污 染 物 〈 如 灰尘 、 酸 类 物 、 腐 蚀 性 气体 、 盐 类 物 等 ) 侵入 ， 防 止 工作 在 强 振 
动 环境 中 。 
































中 
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10.2 设备 型 号 


10.2.1 数控 单元 
HNC-18/19 系列 数控 单元 设备 型 号 如 图 10-8 所 示 。 





HNC—18i— T D 


世纪 星系 列 应 用 类 型 进 给 轴 指 令 类 型 
18 i/18xp : 单 色 液晶 M 铣削 类 D: 脉冲 接口 














19xp : 彩色 液晶 T: 车 前 类 
注 : HNC - 18i 仅 
支持 车 前 类 





图 10-8 HNC-18/19 系列 数控 单元 设备 型 号 


HNC-18/19 系列 数控 单元 可 选 型 号 日 录 见 表 10-1。HNC-21/22 系列 数控 单 
元 设备 型 号 如 图 10-9 所 示 。 
表 10-1 HNC-18/19 系列 数控 单元 可 选 型 号 目录 





























型 号 说 明 
HNC-18i-TD 5.7in 单 色 ,2 轴 车 削 类 数控 单元 
HNC-18xp-TD 5.7in 单 色 , 2 轴 车 削 类 ， 波 段 开关 ，USB 盘 ， 网 络 功能 选择 
HNC-18xp-MD 5.7in 单 色 ，3 轴 铣 前 类 ， 波 段 开关 ，USB 盘 ， 网 络 功能 选择 
HNC-19xp-TD 5.7in 彩色 ，2 轴 车 削 类 ， 波 段 开关 ，USB 盘 ， 网 络 功能 选择 
HNC-19xp- MD 5.7in 彩色 ，3 轴 铣 前 类 ， 波 段 开关 ，USB 盘 ， 网 络 功能 选择 
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HNC -21 M  D 











HNC-21: 普及 型 数控 单元 
HNC-22: 功能 型 数控 单元 











进 给 轴 控 制 接口 类 型 
py 用 于 脉冲 式 伺服 或 步 进 驱 存储 器 类 型 
pW 


F : 低 容量 CF 卡 
H: 高 容量 CF 卡 











图 10-9 HNC-21/22 系列 数控 单元 设备 型 号 


HNC-21/22 系列 数控 单元 可 选 型 号 目录 见 表 10-2 。 


表 10-2 HNC-21/22 系列 数控 单元 可 选 型 号 目录 





























型 号 说 明 

HNC-21-TD 8.4in 彩色 ，2 ~3 轴 车 削 类 ，USB 接口 ， 网 络 功能 选择 
HNC-21- MD 8.4in 彩色 ，3 ~6 轴 铣 削 类 ，USB 接口 ， 网 络 功 能 选择 
HNC-22-TD 10. 4in 彩色 ,2 ~3 轴 车 削 类 ，USB 接口 ， 网 络 功能 选择 
HNC-22- MD 10. 4in 彩色 ，3 ~6 轴 铣 前 类 ，USB 接口 ， 网 络 功能 选择 








10.2.2 进 给 驱动 单元 


进 给 驱动 单元 设备 型 号 如 图 10-10 ~ 图 10-12 所 示 。 





HSV-162-— [L [L 回 HSV- 160 [ [| 图 


、 162 系 列 规格 160 系列 规格 
i A 进 给 驱动 单元 


图 10-10 HSV-162 系列 进 给 驱 图 10-11 HSV-160 系列 进 给 驱动 单元 
动 单元 设备 型 号 设备 型 号 


HSV- 18D 加 国 蒿 


到 
进 给 驱动 单元 025 、050、075、 









































100、150、200 











图 10-12 HSV-18D 系列 进 给 驱动 单元 设备 型 号 
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10.2.3 主轴 驱动 单元 
HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 设备 型 号 如 图 10-13 所 示 。 


HSV-18S— 图 L] 国 


18 系列 规格 
主轴 驱动 单元 025 、050、075、 








100、150、200 


图 10-13 ”HSV-18S 系列 主轴 驱动 单元 设备 型 号 





10.2.4 进 给 电动 机 


GK6 伺服 进 给 电动 机 设备 型 号 如 图 10-14 所 示 。 





GK6 06 1 一 6A C31 一 F B YY Z 一 特殊 说 明 








b:b 型 轴 伸 ， 带 标准 键 





制动器 B: 带 制 动 器 


Y: 非 标准 轴 伸 及 安装 尺寸 ， 后 面 数字 为 顺序 号 


了 :无 制动器 








反馈 元 件 。 E:2000p/r F:2500p/r 
N:2048p/r 正 余弦 编码 器 


R: 一 对 极 旋转 变压器 





适 配 直流 母线 电压 2:210V 3:300V 6:600V 


安装 方式 1:IMBS 2:IMV1 3:IMV3 4:IMB3 6:IMB35 











额定 转速 A:1200r/min B:1500r/min  C:2000r/min 


F:3000r/min 





冷却 方式 A: 自 然 冷 却 ”5: 强迫 冷却 





电机 极 数 ”4:4 极 6:6 极 8:8 极 








电机 规格 代码 





中 心 高 ( 用 中 心 高 除 以 10 的 整数 部 分 表示 ) 


GK6 系列 交流 伺服 电动 机 





图 10-14 ”GK6 伺服 进 给 电动 机 设备 型 号 
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| 





10.2.5 主轴 电动 机 


GM7 交流 伺服 主轴 电动 机 设备 型 号 如 图 10-15 所 示 。 





GM7 101— 48B61— OY 









轴 伸 : 其 他 特殊 要 求 





反馈 元 件 。 O;1024p/r( 方 波 编码 器 ) N: 2048p/r( 正 余弦 编码 器 ) 
R: 旋 转变 压 器 W: 不 带 反馈 元 件 








安装 方式 1: IMB5 3: MB3 6:IMB35 


直流 母线 电压 3: 300V( 三 相 AC220V 供电 )6: 600V( 三 相 AC380V 供电 ) 





额定 转速 W-500r/min A:1000r/min B: 1500r/min C: 2000r/min 


冷却 方式 A: 自然 冷却 5: 强迫 冷却 





电机 极 数 : 4:4 极 





电机 规格 代码 





中 心 高 ( 用 中 心 高 除 以 10 的 整数 部 分 表示 ) 








GM7 系列 交流 伺服 变频 ( 主轴 ) 电动 机 











图 10-15 ”GM7 交流 伺服 主轴 电动 机 设备 型 号 

















10.3 外 观 尺寸 


10. 3.1 数控 单元 
各 类 数控 单元 的 外 观 尺 寸 如 图 10-16 ~ 图 10-18 所 示 。 
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QO EOUQUUD 








日 日 晶 口 晶 昌 E 














图 加 | 四 [ss] Es 上 E 
加 加 图 国 名 定向 


国生 | 各] 四 | 国 






















































































200 























图 10-16 HNC-21 系列 数控 单元 的 外 观 尺寸 
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[TS 4 下 世 力 量 mo-22T 


回 


% 


回国 | 蝇 国 回 
加 加 四 


回回 回回 回回 回回 回回 
加 回国 四 加 斋 口 因 着 站 加 吕 熙 区 
“ 固 辐 国 国 轩 四国 四 : 口 巴 口 台 加 加 
全 中 吕 口 口 图 国 国 关口 四 口 回国 口 




















图 10-17 HNC-22 系列 数控 单元 的 外 观 尺寸 
380 -| 4X%5 通 















































































































下 妈 二 人 
图 国 图 图 图 5 图 加 问 : 辐 国 同 二 国 同 

口 口 口 口 口 口 口 口 口 口 口 口 口 口 
OOOOO OO OOOO OOOO 












































图 10-18 ”HNC-18/19 系列 数控 单元 的 外 观 尺寸 
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10.3.2 进 给 驱动 单元 


1. HSV-162 进 给 驱动 单元 ( 见 图 10-19 ) 














人 
© 
2 [ed 
be 
C 冯 S 
1 1 195 











图 10-19 HSV-162-030 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺 寸 
2. HSV-160 进 给 驱动 单元 ( 见 图 10-20、 图 10-21) 


72 143 
6 60 2XG4.6 


1 一 
Be AC SERVO 上 全 
1 HSV 和 


Pne™ Hsv-160-010 


9 9 | l9| 9 
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172 


QNVINNOD 
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到 10-20 HSV-160-010 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺寸 
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6 _ 70 2Xb4.6 
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| 下 H 
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@As 小 Y 


2xXg4.6 
图 10-21 HSV-160-020/030 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺寸 
3. HSV-18 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺 十 
1) HSV-18D-025 、050 、075 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺寸 如 图 10-22 所 示 。 





























图 10-22 ”HSV-18D-025/050/075 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺寸 



































注 : 使 用 M4 的 螺钉 进行 安装 
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393.5 














图 10.23 ”HSV-18D-100/150 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺 寸 
注 : 使 用 M6 的 螺钉 进行 安装 
































3) HSV-18D-200 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺 寸 如 图 10-24 所 示 。 


448 














306.4 














图 10-24 HSV-18D-200 进 给 驱动 单元 的 外 观 尺 寸 
注 : 使 用 M8 的 螺钉 进行 安装 









































386 


华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 








10.3.3 主轴 驱动 单元 
1. HSV-18S-025/050/075 主轴 驱动 单元 ( 见 图 10-25 ) 


393.5 

















203.5 





图 10-25 HSV-18S-025/050/075 主轴 驱动 单元 的 外 观 尺 寸 


六 


主 : 使 月 














月 M4 的 螺钉 进行 安装 











2. HSV-18S-100/150 主轴 驱动 单元 ( 见 图 10-26 ) 











图 10226 HSV-18S-100/150 主轴 驱动 单元 的 外 观 尺寸 





召 


注 : 使 月 














月 M6 的 螺钉 进行 安装 
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图 10-27 HSV-18S-200 主轴 驱动 单元 的 外 观 尺 寸 
注 : 使 用 M8 的 螺钉 进行 安装 


















































10.3.4 进 给 电动 机 
1. GK6 进 给 电动 机 的 外 观 尺寸 (GK603 ~ G606) ( 见 图 10-28 ) 
2. GK6 进 给 电动 机 的 外 观 尺 寸 (GK607 ~ GK613) ( 见 图 10-29 ) 
3. 轴 伸 键 槽 及 键 推荐 标准 ( 见 图 10-30、 表 10-3 ) 
10.3.5 主轴 电动 机 
GM7 主轴 电动 机 的 外 观 尺寸 如 图 10-31 所 示 。 
10.3.6 手持 单元 
手持 单元 尺寸 如 图 10-32 所 示 ， 手 持 单元 安装 示意 图 如 图 10-33 所 示 。 


二 
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GK603 外 形 尺寸 图 
A K! 
- 型 号 ( 带 制 动 器 ) 
区 GK6032 179 179 
站 
\ 
隐 
,A 
呈 . 
型 号 天 ( 带 制 动 器 ) 
GK6040 179.5 179.5 
ey GK6041 195.5 195.5 
由 GK6042 211.5 4D Re 
Be ee 
GK6043 219.5 219.5 
GK6044 243.5 243.5 
元 
[2 
型 号 天 ( 带 制动器 ) 
GK6051 154 154 
GK6052 169 169 
GK6053 184 184 
GK6054 199 199 
GK6055 214 214 
KK! 
本 
型 号 天 ( 带 制 动 器 ) 
GK6060 173 188 
GK6061 198 213 
GK6062 223 238 
GK6063 248 263 
GK6064 186 201 





























图 10-28 GK6 进 





给 电动 机 的 外 观 尺 寸 (GK603 ~ G606) 
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GK607 外 形 尺 寸 图 
型 号 K ( 带 制 动 器 ) 
GK6070 173 188 
二 ， GK6071 198 213 
2 1 
3 GK6072 223 238 
EQS GK6073 248 263 
GK6074 186 201 
i ( 带 制 动 器 ) 
GK6080 260 260 
GK6081 285 285 
GK6083 310 310 
GK6085 335 335 
GK6087 360 360 
GK6089 385 385 
上 pd 
型 号 大 ( 带 制动器 ) 
GK6100 ”242 242 
GK6101 268 268 
GK6103 294 294 
GK6105 320 320 
GK6107 346 346 
GK6109 385 385 
型 号 K 
GK6130 430 
GK6131 445 
GK6132 485 
GK6133 525 
GK6135 565 
GK6137 605 














图 10-29 ”GK6 进 给 

















电动 机 的 外 观 尺 寸 (GK607 ~ GK613) 








手册 





联接 与 控制 


电气 


2 
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华中 数控 系 
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GK605 带 键 轴 伸 图 








24.5 





GK607 带 键 轴 伸 图 
4 一 4 


GK610 带 键 轴 伸 图 





















































GK604 带 键 轴 伸 图 




















GK606 带 键 轴 伸 图 








GK608 带 键 轴 伸 图 








~ GW6NOT 











动机 轴 伸 键 槽 及 键 推荐 标准 太 十 




















A 
给 电 


图 10-30 GK6 进 


表 10-3 轴 伸 C 型 中 心 孔 推荐 标准 
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ch 

号 

we | 二 
兰 | 三 | = 
[a 

和 

妆 | 
3 se 
DD 

.a 
学 | 吴 | = 
DD 

县 

所 | 四 | 
| 号 | 一 
[es 

中 | 下 | 迷 
到 | 号 | 时 
二 | 熙 
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GM710 IM B5 型 


































































































型 号 KK 
GM7100 360 
GM7101 405 
GM7102 360 
GM7103 405 
GM7105 500 
GM7107 500 
GM7109 540 
AXgl8 型 号 K 
EQS 
冉 - 二 有 GM7130 430 
PKS GM7131 510 
站 GM7132 430 
Pa) 
M71 1 
本 GM7133 510 
GM7135 595 
GM7137 595 
A da h 
325 60 64 
360 60 64 
430 60 64 
520 65 69 
570 65 69 
GM722 IM B35 型 站 - 
23 re 
GM7221 960 445 540 
GM7223 960 445 540 












































图 10-31 GM7 主轴 电动 机 的 外 观 尺 十 
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图 10.32 手持 单元 尺寸 图 












十 字模 盘 头 组 合 螺 钉 
4-M3X10 


C 二 一 GB/T 9074.8 一 1988 
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十 将 要 安装 
的 位 置 























图 10-33 ”手持 单元 安装 示意 图 


10.3.7 输入 输出 端子 板 
输入 /输出 / 继 电 带 端子 板 的 外 观 尺 寸 如 图 10-34 所 示 。 
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图 10-34 输入 /输出 /继电器 端子 板 的 外 观 尺 十 











10.4 接口 定义 


10. 4.1 数控 单元 
见 第 2 章 ， 此 处 略 。 
10. 4.2 进 给 驱动 单元 


1. HSV-162 系列 进 给 驱动 单元 的 接口 定义 
(1) CON-2 
外 接 制 动 电阻 接口 信和 号 定义 见 表 10-4。 





表 10-4 外 接 制 动 电阻 接口 信号 定义 





端子 号 “| 端子 记号 | 信号 名 称 功 能 








1 P 在 大 惯量 负载 下 运行 时 候 ， 内 置 电阻 放电 慢 ， 驱 动 单元 


外 接 制 动 电阻 
过 压 (A2) ， 需 要 尹 中 动 电阻 
接线 端子 报 过 压 ( A2) ,需要 外 接 制 动 电 B 











" BK 注意 : P 和 BK 严禁 短 接 
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(2) 电源 
外 接 电源 端子 接口 信号 定义 见 表 10-5。 
表 10-5 ”外 接 电源 端子 接口 信号 定义 



























































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 R 主 回路 电源 输入 端子 ， 三 相 AC220V/50Hz 
2 S 主 回 路 电源 注意 : 不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 
a 1 单 相 用 于 小 功率 场合 ， 一 般 不 推荐 使 用 
4 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <40Q 














(3) 轴 1 电动机、 轴 2 电动 机 
电动 机 接口 端子 信号 定义 见 表 10-6。 
表 10-6 ”电动 机 接口 端子 信号 定义 

















端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 U1/U2 
1、 轴 2 伺服 电 亏 源 输 出 端子 必须 与 电动 机 U、 
a 电动 机 电源 轴 1、 轴 | 人 山子 必须 与 电动 机 
V、W、PE 端子 对 应 连接 
3 WI1/W2 
4 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <40 














(4) 轴 1 指令 口 、 轴 2 指令 口 
开关 量 输入 /输出 信号 为 DC24V NPN 型 ， 驱 动能 力 <100mA。 轴 指令 接口 信 
号 定义 见 表 10-7。 





表 10-7 轴 指 令 接口 信号 定义 




























































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 

1 AT 二 编码 器 A + 输出 

同 服 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉 冲 输出 
9 A- 编码 器 A -输出 
2 B+ 编码 器 B+ 输出 

同 服 电动 机 的 光电 编码 器 B 相 脉 冲 输出 
10 B- 编码 器 B -输出 
3 Z + 编码 器 Z+ 输 出 

同 服 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉冲 输出 
11 Z- 编码 器 Z -输出 

同 服 使 能 输入 端子 

0 





N : 允许 驱动 单元 工作 

OFF: 禁止 驱动 单元 工作 ， 电 动机 处 于 自由 状态 

本 EN 伺服 使 能 注 : 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电 动机 必须 是 静止 的 

@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms， 青 输入 命令 

@ 可 以 通过 参数 STA-6 设置 屏蔽 此 功能 ,或 
永远 使 开关 ON 


















































第 10 章 注意 事项 及 ※ 备 图 表 资 料 395 





















































































































































































































































( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
报警 清除 输入 端子 
12 A-CL 报警 清除 ON: 清除 驱动 器 报警 
OFF: 保持 驱动 器 现 有 状态 
司 服 准备 好 输出 端 
司 服 准备 好 伺服 ei 六 a 
5 READY i ON : 使 能 后 ， 电 源 正 常 ， 驱 动 单元 没有 报警 
这 OFF: 电源 未 合 或 驱动 单元 有 报警 或 未 使 能 
13 COM 已 源 输入 - DC24V 电源 输入 端子 
来 驱动 输入 /输出 开关 量 电路 
6 2 电源 输入 + DC24V， 电 流 二 100mA 
14 CP + 指令 脉冲 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
7 CP - PULS 输入 注 : 由 参数 22 设 定 脉 冲 输 入 方式 
@ 指令 脉冲 + 符号 方式 
多 me 指令 脉冲 @ CCW/CW 指令 脉冲 方式 
8 DIR - SICN 输入 @ 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
(5) 轴 1 编码 右 、 轴 2 编码 需 
轴 编 码 器 接口 信号 定义 见 表 10-8。 
表 10-8 轴 编 码 器 接口 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
8 FG 屏蔽 层 外 电动 机 外 壳 相 接 
15 0V 旺 源 输出 - 伺服 电动 机 光电 编码 器 用 +5V 电源 
7 +5V 电源 输出 + 电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 芯 线 并 联 
14 A- 编码 器 A -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 A 相 输 入 
6 AT+ 编码 器 A+ 输入 
13 B - 编码 器 B -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 B 相 输 入 
5 B+ 编码 器 B+ 输入 
12 Zi= 编码 器 Z- 输 入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 Z 相 输 入 
4 Z+ 编码 器 Z+ 输 入 
11 U- 编码 器 U -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 U 相 输 入 
3 Ut+ 编码 器 U+ 输 入 
10 V- 编码 器 V -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 V 相 输 入 
2 V+ 编码 器 V+ 输入 
9 W-— 编码 器 W -输入 
伺服 电动 机 光电 编码 器 W 相 输 入 
1 Wt+ 编码 器 W+ 输 入 
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(6) DB15 信号 定义 
DB15 信号 为 DC24V 电 平 指令 接口 (例如 配套 SIMENSE801 系统 时 )。DB15 
端子 信号 定义 见 表 10-9。 


表 10-9 DB1S 端子 信号 定义 






































































































































端子 号 “| 端子 记号 信号 名 称 功 ” 能 
轴 1、 轴 2 伺服 使 能 输入 端子 
14 EN (X) 轴 1 伺服 使 能 ON : 允许 驱动 单元 工作 
OFF: 驱动 单元 关闭 ,停止 工作 ， 电 动机 处 于 自由 状态 
注 : D 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电 动机 必须 是 静止 的 
@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms， 再 输入 命令 
3 EN (Y) 轴 2 伺服 使 能 图 可 以 通过 相应 的 轴 参 数 STA-6 设置 屏蔽 此 
功能 ， 或 永远 使 开关 ON 
13 COM 电源 输入 - 输入 端子 的 电源 
来 驱动 输出 端子 的 光电 耦合 器 
8, 15 24Y 电源 输入 + DC24V， 电 流 100mA 
7 Z (X) “| 轴 1 编码 器 Z 相 输出 |” 轴 1 编码 器 Z 相 输 出 端子 
2 Z (Y) “| 轴 2 编码 器 Z 相 输出 |” 轴 2 编码 器 Z 相 输 出 端子 
5 CP- (X) 轴 1 指令 脉冲 
6 CP+ (X) PLUS 输入 
4 DIR- (X) | 四 1 指令 脉冲 轴 1、 轴 2 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
囊 有 SICN 输入 注 : 由 相应 的 轴 参 数 PA22 设 定 脉冲 输入 方式 
QO 指令 脉冲 + 符号 方式 
i 
a CP- (WD) | 轴 2 指令 脉冲 @ CCW/CW 指令 脉冲 方式 
1 CP+ (Y) PLUS 输入 @ 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
10 DIR- (Y) 轴 2 指令 脉冲 
11 DIR+ (Y) SIGN 输入 





























2. HSV-160 系列 进 给 驱动 单元 
(1) 电源 端子 
电源 端子 接口 引 肢 信号 定义 见 表 10-10。 
表 10-10 电源 端子 接口 引 脚 信号 定义 




















端子 号 “| 端子 记号 信号 名 称 功 能 
lg AC220 | 控制 回路 电源 输入 端子 
控制 电源 
2 AC220 AC220V/50Hz ( 单 相 ) 
和 也 





伺服 电动 机 输出 端子 必须 与 电动 机 U、V、W 端子 


司 服 电 动机 输出 
伺服 电动 机 输 对 应 连接 


5 Ww 
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( 续 ) 
端子 号 ”| 端子 记号 信号 名 称 3 
立 用 时 需 阐 ~ 点 
BK1 a 如 在 应 由 项 外 加 外 a 可 由 此 两 接 
阻 接线 端子 和 人 入， 若 仅 用 内 部 制 动 电阻 ， 将 此 两 点 断 开 
。 人 | 注意 ， 不 能 将 此 现 点 短 搂 ， 否 则 ， 会 损坏 驱动 单元 
: 主 回路 电源 输入 端子 AC220V/50Hz ( 单 相 或 三 相 ) 
9 S 主 回路 电源 注意 :不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 
- - @ 单 相 用 于 小 功率 场合 ， 一 般 不 推荐 使 用 
， 接地 端子 
系统 接 二 
© 0 接地 电阻 <40 
(2) 串口 COM 


串口 COM 接口 引 脚 信号 定义 见 表 10-11 。 


表 10-11 串口 COM 接口 引 脚 信号 定义 









































端子 号 “| 端子 记号 信号 名 称 藤 能 
与 上 位 机 串口 数据 发 送 (RXD) 连接 ， 以 实现 
2 TXD 数据 接受 | 让 ( ) 连接 实现 串 
口 通信 
与 上 位 机 串口 数据 连接 ， 以 实现 
ee ee 与 上 位 机 串口 数据 接收 (TXD) 连接 ， 以 实现 
口 通信 
3 GND 信号 地 数据 信号 地 











(3) 控制 接口 COMMAND 
开关 量 输入 /输出 信号 为 DC24V NPN 型 ， 驱动 能力 100mA。 控 制 接口 
COMMAND 接口 引 脚 信号 定义 见 表 10-12。 
表 10-12 ”控制 接口 COMMAND 接口 引 脚 信号 定义 


子 号 “| 端子 记号 信号 名 称 功 能 








伺服 使 能 输入 端子 

ON : 允许 驱动 单元 工作 

OFF: 驱动 单元 停止 工作 ， 电 动机 处 于 自由 状态 

1 EN 伺服 使 能 注 : @ 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电 动机 必须 是 静止 的 

@ 打 到 ON 后 ， 至 少 等 待 50ms， 再 输入 命令 

@ 可 以 通过 参数 STA-6 设置 屏蔽 此 功能 ,或 
永远 使 开关 ON 
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( 续 ) 
端子 乓 端子 记号 信号 名 称 功 能 
位 置 偏差 计数 器 清 零 输入 端子 
3 CLEE 偏差 计数 器 清 零 ON : 位 置 控 制 时 ， 位置 偏差 计数 器 清 零 
OFF: 保持 位 置 偏差 计数 器 数据 
位 置 指令 脉冲 禁止 输入 端子 
4 INH 指令 脉冲 禁止 ON : 指令 脉冲 输入 禁止 
OFF: 指令 脉冲 输入 有 效 
L-CCW ( 逆 时 针 方 向 ) 驱动 指令 禁止 输入 端子 
OFF: 允许 电动 机 CCW 方向 工作 
。 林 日 元 方向 工 
ee CCW 驱动 禁止 ON : 禁止 电动 机 CCW 方向 工作 
注 : 中 可 以 用 于 机 械 超 限 保 护 
@ 可 以 通过 参数 STA-8 设置 屏蔽 此 功能 ,或 
永远 使 开关 OFF 
L-CW ( 顺 时 针 方向 ) 驱动 指令 禁止 输入 端子 
OFF: 允许 电动 机 CW 方向 工作 
ON : 禁 去 器 工 
6 L-CW CW 驱动 禁止 和 en 
注 : 中 可 以 用 于 机 械 超 限 保 护 
@) 可 以 通过 参数 STA-9 设置 屏蔽 此 功能 ,或 
永远 使 开关 OFF 
定位 完成 输出 端子 (位置 方 式 ) 
定位 完成 输出 当 位 置 偏 差 计 数 器 数值 在 设 定 的 定位 范围 时 ， 输 
出 ON， 香 则 为 OFF (参考 运动 参数 PA-11) 
7 GET 
速度 到 达 输 出 端子 (速度 方式 ) 
速度 达到 输出 当 速 度 到 达 或 超过 设 定 值 时 ， 输出 ON， 否 则 
为 OFF 
同 服 准备 好 输出 端子 
8 READY 伺服 准备 好 输出 ON : 控制 电源 和 主 电源 正常 ， 驱 动 单元 没有 报警 
OFF: 主 电源 未 合 或 驱动 单元 有 报警 或 未 使 能 
司 服 报警 输出 端子 
9 ALM 伺服 报警 输出 OFF: 伺服 驱动 单元 无 报警 
ON : 伺服 驱动 单元 有 报警 
16 QM 速度 反馈 速度 反馈 监视 端子 
监视 信号 模拟 量 输出 
和 i 转 和 矩 / 电 流 转 矩 /电流 监视 端子 
监视 信号 模拟 量 输出 
12 AN+ 模拟 输入 正 端 模拟 输入 指令 正 端 
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( 续 ) 
端子 号 “| 端子 记号 信号 名 称 功 能 
13 AN-— 模拟 输入 负 端 模拟 输入 指令 负 端 
CP+ 指令 脉冲 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
15 CP- PLUS 输入 注 : 由 参数 22 设 定 脉冲 输入 方式 
中 指令 脉冲 + 符号 方式 
0 ey 指令 脉冲 @CCW/CW 指令 脉冲 方式 
17 DIR - SICN 输入 @@ 两 相 指令 脉冲 方式 
32 AT 编码 器 A + 相 输 出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉 冲 输出 
33 A- 编码 器 A - 相 输 出 
18 B + 编码 器 B + 相 输出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 B 相 脉 冲 输出 
36 B- 编码 器 B - 相 输出 
35 Z + 编码 器 Z + 相 输 出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉 冲 输出 
34 Z- 编码 器 Z - 相 输 出 
31 ZPLSOUT 编码 器 Z 脉冲 集 电极 开路 输出 端子 
~ 集 电极 开路 输出 宋 电 全 LD 
26 CP+ (801) 指令 脉冲 DC24V 指令 脉冲 输入 接口 〈 例 如 : 用 于 SL 
证 MENSE801 系统 ) 
| 注 : 由 参数 22 设 定 脉冲 输入 方式 
29 DIR + (801) 指令 脉冲 Qa 指令 脉冲 + 符号 方式 
SICN 输入 @ CCW/CW 指令 脉冲 方式 
30 DR- (801) et @ A/B 两 相 正 交 指令 脉冲 方式 
27, 28 GN 模拟 信号 地 模拟 信号 地 端子 
23, 24 GD 电源 输出 - 控制 电路 参考 地 
编码 Z 脉 ; 痊 出 : 本 OL- 
21 22 7 Zz 脉冲 输出 编码 器 本 冲 DC24V 输 (例如 SI 
MENSE801 系统 ) 
输入 端子 的 基准 (DC24V 电源 ) 地 
19, 20 COM 开关 量 信号 基准 
和 来 驱动 输入 端子 的 光电 耦合 器 





(4) 编码 器 反馈 接口 ENCODER 















































编码 器 反馈 接口 ENCODER 接口 引 脚 信号 定义 见 表 10-13。 
表 10-13 编码 器 反馈 接口 ENCODER 接口 引 脚 信 号 定义 
端子 号 “| 端子 记号 信号 名 称 功 能 
人 + 编码 器 A+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 A + 相连 接 
人 A- 编码 器 A -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 A - 相连 接 
B+ 编码 器 B+ 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 B + 相连 接 





































































































































































































































































































3. HSV-18D 进 给 驱动 器 
(1) XT] 强 电 输入 输出 端子 
强 电 输入 输出 端子 信号 定义 见 表 10-15。 
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( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 苞 能 
4 B - 编码 器 B -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 B - 相连 接 
5 Z+ 编码 器 Z+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z + 相连 接 
6 Z- 编码 器 Z -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z - 相连 接 
了 U+ 编码 器 U+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 U + 相连 接 
8 U- 编码 器 U -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 U - 相连 接 
9 V+ 编码 器 V+ 输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 V + 相连 接 
10 V- 编码 器 V -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 V - 相连 接 
11 Wi+ 编码 器 W+ 输 入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 W+ 相 连接 
12 W-— 编码 器 W -输入 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 W - 相连 接 
13 OHI1 热 敏 电阻 
电动 机 热 敏 电阻 输出 
26 OH2 热 敏 电阻 
编码 器 电源 反馈 ， 伺 服 驱动 单元 可 根据 编 
20, 21, 22 5V2 编码 器 电源 反馈 Ts 
遥 码 如 电源 反锁 | 码 器 电源 反馈 自动 进行 电压 补偿 
16, 17, 18, 19 +SV 编码 器 电源 输出 + 伺服 电动 机 光电 编码 器 用 +5V 电源 
电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 芯 线 并 联 
23, 24, 25 GND 编码 器 电源 输出 - DC5V 500mA 
14, 15 PE 屏蔽 层 与 电动 机 外 壳 相 接 
(5) 故障 连锁 输出 端子 
故障 连锁 输出 端子 接口 引 脚 信号 定义 见 表 10-14。 
表 10-14 故障 连锁 输出 端子 接口 引 脚 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 MC1 度 帮 过 山 故障 连锁 输出 端子 
2 MC2 Re 继电器 输出 ， 伺 服 故 障 时 触 点 断 开 
间 服 准备 好 输出 ( READY) 信和 号 基准 地 
3 COM DC24V 电源 地 
电流 三 100mA 
伺服 准备 好 输出 端子 
ON: 使 能 后 ， 控 制 电源 和 主 电源 正常 ， 驱 动 单元 
4 READY 司 服 准 偷 出 
伺服 准备 好 输 没有 报 敬 
OFF: 主 电源 未 合 或 驱动 单元 有 报警 或 未 使 能 
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表 10-15 强 电 输入 输出 端子 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
部 分 伺服 驱动 单元 内 置 70Q/500W 的 制 动 电阻 。 
1 P 若 仅 使 用 内 置 制 动 电 阻 ， 则 将 了 端 与 BK 端 断 开 。 若 
外 接 制 动 电阻 使 用 外 接 制 动 电阻 ， 则 从 了 端 与 BK 端 端 接 外 接 制 动 
接线 端子 电阻 ， 此 时 内 置 制 动 电 阻 与 外 接 制 动 电阻 是 并 联 
2 BK 关系 。 
注意 : P 与 BK 严禁 短 接 ， 否 则 会 损坏 驱动 单元 
3 R 主 回路 电源 输入 端子 ， 
4 S 主 回路 电源 三 相 AC380V/ 50Hz 
5 T 注意 : 不 要 同 电动 机 输出 端子 U、V、W 连接 。 
6 Uy 
7 We 必须 与 电动 机 U、V、W 端子 对 应 连接 
三 相 输 出 
8 W 
9 PE 系统 接地 接地 端子 ， 接 地 电阻 <40Q 








(2) XS6 控制 电源 输入 端子 
控制 电源 输入 端子 信号 定义 见 表 10-16。 








表 10-16 控制 电源 输入 端子 信号 定义 


























端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 AC220 控制 电源 控制 回路 电源 输入 端子 
3 AC220 ( 单 相 ) AC220V/50Hz/40W 








(3) XS1 串 行 接口 
串 行 接口 引 脚 信号 定义 见 表 10-17。 






































表 10-17 串 行 接口 引 脚 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
与 上 位 机 串口 数据 RX) 连接 ， 以 实现 串 
i 数据 发 送 | 与 上 位 机 串口 数据 接收 (RX) 连接 ， 以 实现 串口 
通信 
与 上 位 机 串口 数据 发 送 (TX) 连接 ， 以 实现 串口 
3 RX 数据 接收 ee oa 
通信 
5 GNDD 信号 地 数据 信号 地 








(4) XS4 指令 输入 /输出 接口 


开关 量 输入 /输出 信号 为 DC24V N 











PN 型 ， 驱 动能 力 <100mA。 指 令 输入 / 输 
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出 接口 信号 定义 见 表 10-18。 
表 10-18 指令 输入 /输出 接口 信号 定义 
端子 号 ”| 端子 记号 信号 名 称 功 能 
定位 完成 开关 量 输 出 端子 (位置 方式 ) 
定位 完成 输出 在 位 置 控制 方式 下 ， 当 位 置 偏差 计数 器 内 的 剩余 脉 
= a 
冲 数 小 于 或 等 于 定位 完成 范围 设 定 值 (运动 参数 
PA -11) 时 ， 则 定位 完成 输出 ON ， 否 则 输出 OFF。 
1 GET 速度 到 达 开 关 量 输出 端子 ( 速度 方式 ) 
在 速度 控制 方式 下 ， 如 果 电 动机 给 定 速 度 与 实 
速度 到 达 输 出 际 速度 的 差 值 小 于 或 等 于 速度 到 达 范 围 设 定 值 
(运动 参数 PA - 11)， 则 速度 到 达 输 出 ON， 否 则 
输出 OFF 
伺服 准备 好 开关 量 输 出 端子 
ON : 控制 电源 和 主 电源 正常 ， 驱 动 单元 没有 报 
2 READY 伺服 准备 好 输出 警 ， 上 了 使 能 之 后 
OFF: 主 电源 未 合 或 驱动 单元 有 报警 或 没有 给 使 
能 信号 
伺服 报警 开关 量 输出 端子 
3 ALM 伺服 报警 输出 ON: 伺服 驱动 单元 有 报警 
OFF: 伺服 驱动 单元 无 报警 
4 DOUTPUT7 呆 留 三 
5 DOUTPUTS 呆 留 本 
6 DINPUTS 呆 留 二 
了 AN_ TP+ 呆 留 
8 AN_ TP- 呆 留 
9 AN_ TN+ 呆 留 ey 
10 AN_ TN- 呆 留 Ee 
11, 12 GNDAM 模拟 信号 地 模拟 指令 输入 信号 地 
13 CP+ 指令 脉冲 外 部 指令 脉冲 输入 端子 
14 Cp- PULS 输入 注 : 由 运动 参数 PA -22 设 定 脉 冲 输入 方式 。 
Q@ 指令 脉冲 + 符号 方式 
局 a 指令 脉冲 @ CCW/CW 指令 脉冲 方式 
16 DIR - SIGN 输入 @ 两 相 正 交 指 令 脉 冲 方式 
第 一 光电 编码 器 
17 ENA+ 
A+ 相 输出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 A 相 脉 冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
18 ENA - 
A - 相 输 出 
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au -一品 
端子 号 


端子 记号 


功 能 





THL 


正方 向 力矩 限制 


正方 向 力矩 限制 开关 量 输 入 端子 


OFF: 
效 ， 力 入 


ON : 


注 : 可 以 通过 


不 限制 J 








或 永远 使 开关 OFF 





E 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-15 无 
E 只 受 运动 参数 PA-5 限制 
限制 正 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-15 有 效 


设置 控制 参数 STA-8 屏蔽 此 功能 ， 
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INH 


指令 


脉冲 禁止 


位 置 指 
ON : 指 
OFTF : 





令 脉冲 输入 禁止 


间 令 脉冲 输入 有 效 


令 脉冲 禁止 开关 量 输入 端子 
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TLL 


负 方 向 力矩 限制 


负 方 向 
OFF: 
效 ， 力 外 
ON: 限 
注 : 
或 永远 使 





口 








力矩 限 币 


E 只 受 


C 八 





I 开关 量 输 入 端子 
不 限制 负 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-16 无 
运动 参数 PA-5 限制 


制 负 向 力矩 ， 此 时 运动 参数 PA-16 有 效 


[以 通过 设置 控制 参数 STA-9 
开关 OFF 








屏蔽 此 功能 
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CLEE 





扁 差 计数 器 清 零 


位 置 
ON: 位 置 控制 时 ， 位 置 偏差 计数 器 清 零 


OFF: 位 置 





扁 差 计数 器 清 零 开关 量 输入 端子 








遍 差 计数 器 保持 原 数 据 
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DINPUT7 





24 


ALM_ RST 








25 


EN 





伺服 使 能 


伺服 使 能 





开关 量 输 入 端子 


ON : 允许 驱动 器 工作 


OFF: 停止 工作 ， 





Ct 





止 的 


@ 打 到 ON 后 ,至 4 


命令 


@) 可 以 通过 设置 控 伸 





电动 机 处 于 自由 状态 
QD 当 从 OFF 切换 到 ON 前 ， 电 机 必须 是 静 





少 等 待 SOms， 上 用 











参数 STA -6 屏蔽 


能 ， 或 永远 使 开关 ON 


再 输入 


此 功 





26, 27, 28 





COM 








> 
菲 





[ 


注意 : 


开关 量 输入 /输出 信和 号 公共 
COM 信号 必须 与 开关 量 信 





并 








号 源 所 使 


用 的 





DC24V 电源 的 地 (0 电 平 基准 ) 可 靠 连接 ， 否 则 





伺服 驱动 单元 不 能 正常 工作 
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( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
29 AN + 模拟 输入 正 端 模拟 输入 指令 正 端 
30 GNDDM 数字 信号 地 脉冲 输入 数字 信号 地 
31 AN - 模拟 输入 负 端 模拟 输入 指令 负 端 
32 ZPLS_ OUT Z 脉冲 输出 集 电 极 开 路 Z 相 脉冲 输出 
总 ee 第 一 光电 编码 器 
Z - 相 输出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 Z 相 脉 冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
34 ENZ + 
Z+ 相 输出 
第 1 编码 
2 es 第 一 光电 编码 器 
B - 相 输 出 
伺服 电动 机 的 光电 编码 器 B 相 脉 冲 输出 
第 一 光电 编码 器 
36 ENB+ 



































B + 相 输出 


(5) XS3 第 一 光电 编码 絮 接 口 
第 一 光电 编码 器 接口 信号 定义 见 表 10-19。 


表 10-19 第 一 光电 编码 器 接口 信号 定义 







































































































































































端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 A+ 编码 器 A+ 输 入 | ， 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 A + 相连 接 
2 A- 编码 器 A -输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 A -相连 接 
3 B+ 编码 器 B+ 输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 B+ 相连 接 
4 B- 编码 器 B -输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 B - 相连 接 
5 z+ 编码 器 Z+ 输 入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 Z+ 相连 接 
6 Z- 编码 器 Z -输入 “| 。 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 Z- 相连 接 
7 Ut+ 编码 器 U+ 输 入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 U+ 相 连接 
8 U- 编码 器 U -输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 U -相连 接 
9 V+ 编码 器 V+ 输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 V+ 相连 接 
10 v- 编码 器 V -输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 V -相连 接 
1 Wt+ 编码 器 WW+ 输 入 | 与 伺服 电动 机 光电 编码 器 W+ 相连 接 
12 W- 编码 器 W -输入 | ”与 何 服 电动 机 光电 编码 器 W - 相连 接 
13 0Hl 电动 机 过 热 检测 给 入 端子 
26 0 oo 连接 电动 机 过 热 检测 传感器 
14, 15 PE 屏蔽 地 与 电动 机 外 过 连接 




















































































































































































































































































































第 10 章 ， 注意 事项 及 和 备 图 表 资 料 ”405 
( 续 ) 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 攻 能 
16, 17, 18, 19 | +5V_ ENC +5V 电源 司 服 电 动机 光电 编码 器 用 +5V 电源 ，500mA 
ee We GNDPG +5V 电源 地 电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 线 并 联 
编码 源 反 馆 。 伺服 驱 云 本 让 居 编 码 
0 45V。 MI | 45V 电源 反馈 输入 et 伺 ee le 
器 电源 反馈 自动 进行 电压 补偿 。 
(6) XS2 第 二 码 盘 〈 位 置 反馈 ) 接口 
XS2 第 二 码 盘 (位 置 反 馈 ) 接口 信号 定义 见 表 10-20 。 
表 10-20 XS2 第 二 码 盘 (位 置 反馈 ) 接口 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信和 号 名 称 功 能 
工作 台 位 置 传感器 电源 反馈 ， 驱 动 单元 可 根据 电 
19, 20 5VPI 5V 电源 反馈 输入 
. 5 0 源 反馈 进行 自动 电压 补偿 。 
7, 8 +5VPO +5V 电源 输出 工作 台 位 置 传 感 器 用 +5V 电源 ，500mA 
9, 10 GNDPP +5V 电源 地 输出 电缆 长 度 较 长 时 ， 应 使 用 多 根 线 并 联 
ji, 2 PA - 立 轩 反馈 A -输入 与 工作 台 位 置 反 馈 A - 相连 所 
11, 12 PA+ 立 置 反馈 A+ 输 入 与 工作 台 位 置 反 馈 A + 相连 接 
3, 4 PB - 立 置 反 馈 了 B -输入 与 工作 台 位 置 反 馈 B - 相连 接 
13, 14 PB+ 立 置 反馈 B+ 输入 与 工作 台 位 置 反 馈 B+ 相连 接 
5,6 PZ - 位 置 反馈 Z- 输 入 与 工作 台 位 置 反馈 Z - 相连 接 
15，16 PZ+ 位 置 反 馈 Z+ 输 入 与 工作 台 位 置 反馈 Z + 相连 接 
17，18 PE 屏蔽 地 与 外 壳 连 接 
(7) XS5 输入 /输出 端子 
输入 /输出 接口 信号 定义 见 表 10-21。 
表 10-21 输入 /输出 接口 信号 定义 
端子 号 端子 记号 信号 名 称 功 能 
1 MC1 a 故障 连锁 继电器 触 点 输出 端子 
2 MC2 全 人 继电器 输出 ， 伺 服 故 障 时 继电器 触 点 断 开 
BREAK 信和 号 基准 , 信号 必须 与 BREAK 所 控制 的 器 
3 COM 公共 端 件 的 DC24V 电源 地 信号 可 靠 连 接 ， 否 则 BREAK 信 
号 不 能 正常 工作 
4 BREAK 抱 闸 输出 与 驱动 单元 准备 好 信号 (XS4 -2 READY) 同步 


























| 
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10. 4.3 主轴 驱动 单元 
参见 4.2.4 节 内 容 ， 此 处 略 。 
10. 4.4 进 给 电动 机 
参见 3. 5. 4 节 内 容 ， 此 处 略 。 
10.4.5 主轴 电动 机 
主轴 电动 机 有 关 信 和 号 定义 见 表 10-22 ~ 表 10-24。 
表 10-22 ”电动 机 电源 端子 信号 定义 


端子 号 1 2 3 


信号 U Y W 


S 


小 





表 10-23 ”编码 器 插座 〈17 芯 航空 插座 针 ) 信号 定义 








表 10-24 风扇 电源 端子 信号 定义 (3P AC380V) 
端子 号 1 2 3 


信和 学 L1 12 13 





10. 4.6 手持 单元 


手持 单元 接口 引 脚 如 图 10-35 所 示 ， 信 和 号 定义 见 表 10-25 。 
































14:24VG A 
， 表 10-25 手持 单元 接口 信号 定义 

人 15:24VG 
@9 16:24V 信号 名 说 明 
© 0 ||17:ESTOP3 
© 24V、 24VG DC24V 电源 输出 
© ||18:139 

© 人 
29 | :0 ESTOP2、ESTOP3 。 | 手持 单元 急 停 按 包 
69 21:133 132 ~ 139 手持 单元 输入 开关 量 
@ 22: 031 和 

028 ~ 031 手持 单元 输出 开关 量 
8e@ 23: 029 村 单元 输出 
29 只 24:HA HA 手 播 A 相 

25:+5V BE 志 展 计 和 
+SV、5SV 地 手 择 DC5V 电源 











图 10-35 ”手持 单元 接口 引 脚 图 
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10.4.7 输入 输出 端子 板 


1. 输入 端子 板 





输入 端子 板 接 口 引 脚 如 图 10-36 所 示 ， 信 号 定义 见 表 10-26、 表 10-27 。 


J1(DB25/F 座 和 孔 ) 


25: NIl 
24: NI3 
23: NIS 
22: NI7 
21: NI9 
20: NI11 
19:NI13 
18:NI15 
17:NI17 
16:NI19 


图 10-36 输入 端子 板 接口 引 脚 图 


2. 输出 端子 板 





表 10-26 输入 端子 板 接口 信号 定义 





[ms 
+t 


























接口 信号 名 说 明 
本 24VG 外 部 开关 量 直流 24V 电源 地 
DB25/F | NIO ~ NI19 输入 开关 量 





主 : 对 应 于 同一 位 ，N 型 和 了 型 不 能 同时 使 用 。 
表 10-27 ”输入 端子 板 端子 信号 定义 


























输出 端子 板 接口 引 脚 如 图 10-37 所 示 ， 


J1(DB25/M 座 针 ) 


:Ko) 


o 

o 
0 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
oo 

o 
o 

o 
o 

o 
o 





图 10-37 输出 端 
接口 引 脚 图 


25: NO1 
24: NO3 
23:NOS 
22: NO7 
21:NO9 
20:NO11 
19:NO13 
18:NO15 
17:ESTOP3 
16:OTBS2 
15:24VG 
14:24VG 


子 板 



































接口 信号 名 说 明 
+24V, CND 外 部 开关 量 直流 24V 电源 
卫 
a NO ~ N19 NPN 型 开关 量 输 入 
端子 
PO ~ P19 PNP 型 开关 量 输入 








信和 号 定义 见 表 10-28 、 表 10-29 。 


表 10-28 输出 端子 板 接 口 信号 定义 
















































































注 : 对 应 于 同一 位 ，N 型 和 了 型 不 可 同时 使 

















接口 信号 名 说 明 
外 部 开关 量 直 流 24V 
24VG 
证 电源 地 
2 NO0 ~ NO15 输出 开关 量 
ESTOP1 ，ESTOP3 急 停 信号 转 接 
表 10-29 输出 端子 板 端子 信号 定义 
接口 信号 名 说 明 
+24V，CND| ”外 部 开关 量 直流 24V 电源 
区 NO ~ N15 NPN 型 开关 量 输出 
风 PO ~ P15 PNP 型 开关 量 输出 
端子 ES1, ES3 急 停 信 号 转 接 














二 
o 
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华中 数控 系统 电气 联接 与 控制 手册 








3. 继电器 端子 板 


继电器 端子 板 接口 引 脚 如 图 10-38 所 示 ， 


JI(DB25/M 座 针 ) 


图 10-38 
板 接 


o 


o 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
0 
o 
o 
o 
o 
0 





le] 
(An 


25:NO1 
24:NO3 
23:NO5 
22: NO7 
21: NO9 
20: NO11 
19: NO13 
18:NO15 
17:ESTOP3 
16:OTBS2 
15:24VG 
14:24VG 








继 











口 引 





言 号 定义 见 表 10-30、 表 10-31 。 
































































































































表 10-30 ”继电器 端子 板 接口 信号 定义 
接口 信号 名 说 明 
外 部 开关 量 直流 24V 
24VG 
电源 地 
本 NO0 ~ NO15 输出 开关 量 
DB25/M 
ESTOP1 ,ESTOP3 急 停 信号 转 接 
OTBS1, OTBS2 超 程 解除 信号 转 接 
表 10-31 继电器 端子 板 端 子 信 号 定义 
接口 信号 名 说 明 
输出 开关 量 N00 ~ NO7 对 
REO ~ RE7 
应 的 继电器 输出 端子 
独立 继电器 1 触 点 1 输出 : 
12 ， 公 共 站 
12、8、4 re 
4: 常 闭 触 点 
J 8: 常 开 触 点 
端子 
独立 继电器 1 触 点 2 输出 
9: 公共 端 
9.5.1 人 而 
1: 常 闭 触 点 
5: 常 开 触 点 
RE17 + 、RE17 - | ”独立 继电器 2 (REI7) 控制 端子 
+24V, GND 外 部 开关 量 直流 24V 电源 
输出 开关 量 NO8 ~ NO15 对 
NO8 ~ NO15 
应 的 输出 端子 (NPN) 
ES1, ES3 急 停 信号 转 接 
OT1, OT2 超 程 解除 信号 转 接 
独立 继电器 2 触 点 1 输出 
3 12 : 公共 站 
J 12 8 4 : 公共 病 
端子 4: 常 闭 触 点 
8: 常 开 触 点 
独立 继电器 2 触 点 2 输出 
9: 公共 端 
9.5.1 sr 而 
1: 常 闭 触 点 
5: 常 开 触 点 
RE16 + 、RE16 - | 独立 继电器 1 (RE16) 控制 端子 
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